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Vorwort

Aufgabe von Ausbildern und Ausbilderinnen sowie Berufsschullehrern und Berufs-
schullehrerinnen ist es, die neuen Ausbildungsberufe Industriekeramiker/in Anlagentechnik,
Industriekeramiker/in Dekorationstechnik, Industriekeramiker/in Modelltechnik und
Industriekeramiker/in Verfahrenstechnik in die Praxis umzusetzen. Die Reihe ,, AUSBILDUNG
GESTALTEN" des Bundesinstituts fiir Berufsbildung unterstiitzt sie dabei. Die Ergebnisse
der Neuordnung und die damit verbundenen Ziele und Hintergriinde werden dargestellt
und kommentiert. Empfehlungen fiir die Gestaltung sowie praktische Handlungshilfen
zur Planung und Umsetzung der Ausbildung und der Priifungen dienen allen an der
Ausbildung Beteiligten. Die Reihe ,AUSBILDUNG GESTALTEN" soll zur Modernisierung und
Qualitatssicherung der Berufsausbildung beitragen.

Die neuen Ausbildungsordnungen Industriekeramiker/in Anlagentechnik, Industriekeramiker/
in Dekorationstechnik, Industriekeramiker/in Modelltechnik und Industriekeramiker/in
Verfahrenstechnik wurden vom Bundesinstitut fir Berufshildung in enger Zusammenarbeit
mit Sachverstandigen aus der Berufsbildungspraxis entwickelt. Auch die Umsetzungshilfen
sind mit Unterstiitzung von Experten und Expertinnen aus der Berufsbildungspraxis erstellt
worden.

Ich wiinsche mir, dass diese Umsetzungshilfe von méglichst vielen betrieblichen Ausbildern
und Ausbilderinnen, Auszubildenden, Berufsschullehrern und Berufsschullehrerinnen sowie
Priifern und Priiferinnen als Basis flir eine hochwertige Berufsaushildung genutzt wird.

Manfred Kremer
Prasident
Bundesinstitut fiir Berufshildung
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1. Wegweiser durch die Erlduterungen

1. Wegweiser durch die Erlauterungen

Herzlich Willkommen!

Die vorliegende Broschiire unterstiitzt alle an der Ausbildung Betei-
ligten bei der spannenden und verantwortungsvollen Tatigkeit, junge
Menschen in die Berufe des Industriekeramikers Anlagentechnik,
Industriekeramikers Dekorationstechnik, Industriekeramikers Modell-
technik und des Industriekeramikers Verfahrenstechnik einzufiihren.
Auch Auszubildende selbst oder an den Berufen Interessierte sind
Zielgruppe dieser Erlauterungen.

Folgende Schwerpunkte werden in dieser Broschiire behandelt:
B Erlduterungen zu den Ausbildungsordnungen,

B Erlduterungen zu den Ausbildungsrahmenpléanen,

B Hinweise zu den Priifungen,

B Rahmenlehrplane fiir den berufsbezogenen Unterricht in der
Berufsschule,

B Infos: Beispielhafte Handlungshilfen, Checklisten und Mate-
rialien zur Ausbildung.

In den Erlduterungen zu den Ausbildungsverordnungen werden
die einzelnen Paragraphen der am 1. August 2005 in Kraft getrete-
nen Ausbildungsordnungen inhaltlich kommentiert. Die Kommentare
veranschaulichen die Fachbegriffe und gehen auf Fragestellungen ein,
die sich aus dem Zusammenhang mit dem Ausbildungsvertrag sowie
mit dem organisatorischen Ablauf und der inhaltlichen Gestaltung der
Ausbildung ergeben. Dabei werden Beziige zum Berufsbildungsgesetz
(BBiG) in seiner seit dem 1. April 2005 giiltigen neuen Fassung herge-
stellt.

Die Erlauterungen zu den Ausbildungsrahmenpldnen sollen dazu bei-
tragen, die in Stichworten festgehaltenen zu erwerbenden Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten praxisgerecht fiir die Auszubildenden
und die Ausbildungsfachkréfte, ebenso aber auch fiir jeden fachlich
Interessierten, umzusetzen.

In den Aushildungsrahmenplanen sind die Ausbildungsinhalte so
allgemein beschrieben, dass alle Ausbildungsbetriebe - auch, wenn
sie sehr unterschiedlich strukturiert sind und sich auf bestimm-
te Arbeitsgebiete spezialisiert haben - die verbindlich vorgeschrie-
benen Ausbildungsinhalte vermitteln kénnen. Die Hinweise und
Erlauterungen zu den Ausbildungsrahmenplanen illustrieren die
Ausbildungsinhalte durch weitere Detaillierung so, wie es fiir die prak-
tische Ausbildung vor Ort erforderlich ist und geben dariiber hinaus
vertiefende Tipps. Sie machen damit die Ausbildungsinhalte fir die
Praxis greifbarer, weisen Losungswege bei auftretenden Fragen auf und
geben somit dem Ausbilder wertvolle Hinweise fiir die Durchfiihrung
der Ausbildung. Die Erlduterungen beinhalten die unterschiedlichen
Produktionsbereiche der keramischen Industrie. Aus diesen beispielhaf-
ten Hinweisen sollten sich die Aushildungsbetriebe nur die fiir sie erfor-
derlichen Inhalte auswahlen und bei der Vermittlung beriicksichtigen.
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Die Hinweise zu den Priifungen erleichtern den Uberblick iiber
die neuen Anforderungen und dienen als Empfehlungen fiir die
Priifungsausschiisse und Priiflinge zur Durchfiihrung der Prifungen.
Struktur und Ablauf der Priifungen werden durch Grafiken und
Umsetzungshinweise erlautert.

Die Rahmenlehrplane fiir den berufsbezogenen Unterricht in
der Berufsschule entsprechen einschlieBlich der allgemeinen und
berufsbezogenen Vorbemerkungen dem Originaltext der Fassungen,
die von der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander in der
Bundesrepublik Deutschland (KMK) beschlossen wurden.

Im Info-Teil finden sich Erlauterungen zu ausgewahlten Stichworten,
Checklisten fir die Ausbildungsbetriebe, Hinweise zur beruflichen
Fortbildung sowie eine Zusammenstellung von Fachliteratur und
Anschriften.

In der Broschiire finden sich auch Hinweise zur Erstellung des
betrieblichen Ausbildungsplans und zur Filhrung des schriftlichen
Ausbildungsnachweises, veranschaulicht durch Praxisbeispiele.

Die Autoren wiinschen viel Erfolg und stehen Ihnen zu weitergehenden
Fragen gerne zur Verfiigung!
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Einleitung

2. Warum neue Ausbildungsordnungen?

Die Arbeitswelt von heute ist von einem , Strudel von Veranderungen”
gekennzeichnet. Triebkrafte, wie der Trend zur Globalisierung, tech-
nologische Innovationen, Flexibilisierung von Fertigungsstrukturen,
neue Formen der Arbeitsorganisation und ein weltweiter Wechsel
der Managementkonzepte, forcieren den in vielen Unternehmen der
keramischen Industrie bereits umgesetzten Trend zur Neuausrichtung
der Organisation der Produktion auf den Prozess und seine organisa-
torische Optimierung.

Die Mitarbeiter in den Unternehmen erleben durch den Wandel
von der Funktionsorientierung zur Prozessorientierung eine
Neuausrichtung der Struktur ihrer Arbeitsplatze. Die genannten
Veranderungsprozesse bewirken auch einen veranderten Aufgaben-
und Verantwortungszuschnitt, der gekennzeichnet ist durch
Teamarbeit, horizontales Denken, Prozessoptimierung, ganzheitlichen
Aufgabenzuschnitt, Dezentralisierung und Ent-Hierarchisierung. Dies
bedeutet, dass zukiinftige Facharbeiter einen selbststéndigen, zielbe-
wussten und konsequenten Arbeitsstil entwickeln missen, Bereitschaft
zeigen, Verantwortung zu ibernehmen sowie Ldsungsvorschlage
zu erarbeiten, Entscheidungen zu treffen und ein kooperatives
Sozialverhalten zu entfalten.

Aufgrund der dargestellten Veranderungsprozesse ergab sich als
Konsequenz, die meisten Berufsausbildungen in der keramischen
Industrie, an die zukiinftigen Qualifikationsanforderungen der Branche
anzupassen. Ziel der durchgefiihrten Neuordnungsaktivitaten in der
keramischen Industrie war es, ein Gesamtkonzept fiir die Ausbildung
zu erarbeiten, das den Anforderungen der ,neuen und sich in ste-
tigem Wandel befindenden Arbeitswelt” geniigt. Die keramische
Industrie verfiigt mit ihren jetzt aktualisierten und interessanten
Berufshildern iiber gute Chancen im Wettbewerb um das schrumpfende
Ausbildungspotenzial und kann es somit erreichen, den benétigten, gut
qualifizierten Fachkraftenachwuchs zu sichern.

Riickblick

Vor der Neuordnung der Berufe in der keramischen Industrie existierten
mehrere Monoberufe. Aus diesen ist groBtenteils eine Berufefamilie mit
gemeinsamen, integrativ zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnissen
und Fahigkeiten fiir alle vier neuen Ausbildungsberufe entstanden.

Alte und neue Ausbildungsberufe in der keramischen Industrie:

Die neugeordneten Berufe in der keramischen Industrie

alte Berufsbezeichnungen

neue Berufsbezeichnungen

Industriekeramiker/in
Fachrichtungen:

* Mechanik

¢ Formgebung

/

—

_—
~—

Kerammodelleinrichter/in

Kerammmodelleur/in —
Glas- und Kerammaler/in

Fachrichtungen:

e Kerammalerei —-

e Glasmalerei

w:

Industriekeramiker/in Anlagentechnik

Industriekeramiker/in Verfahrenstechnik

Industriekeramiker/in Modelltechnik

Industriekeramiker/in Dekorationstechnik

Glasveredler/in (Industrie/Handel und Handwerk)
in Kraft seit 1. August 2004

Abb.1
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2. Warum neue Aushildungsordnungen?

Die Neustrukturierung von Berufen in der
keramischen Industrie

Seit der Neuordnung eines groBen Teils der keramischen Industrieberufe
in den 80er Jahren hat die Globalisierung und der Strukturwandel zu
erheblichen Veranderungen in der technischen Entwicklung und den
arbeitsorganisatorischen Abldufen in allen Branchen der keramischen
Industrie (Porzellan, Feuerfest- und Baukeramik, Technische Keramik,
Sanitarkeramik, Gebrauchs- und Zierkeramik) gefiihrt. Stark spezia-
lisierte Fachkenntnisse pragten die Berufshilder der vorhergehenden
Berufe, Industriekeramiker mit den Fachrichtungen Formgebung und
Mechanik, dem Kerammodelleinrichter, dem Kerammodelleur und der
Fachrichtung Kerammalerei des bisherigen Glas- und Kerammalers.
Zum 1. August 2005 sind vier modernisierte Aushildungsberufe in der
keramischen Industrie in Kraft getreten. Fiir die ersten zwdlf Monate
sind gemeinsame integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten festgelegt worden. In den darauf folgenden 24
Monaten der Ausbildung sind in jedem der vier Berufe spezifische
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten zu vermitteln.

Die neuen Berufshezeichnungen Industriekeramiker Anlagentechnik,
Industriekeramiker Dekorationstechnik, Industriekeramiker Modell-
technik und Industriekeramiker Verfahrenstechnik unterstreichen den
fachlichen Zusammenhang zwischen den Berufen und verdeutlichen
die Zugehdrigkeit aller vier Monoberufe zu einer Berufefamilie der
keramischen Industrie (siehe Abbildung 1).

Die Beriicksichtigung der Zusammenhénge von Prozessablaufen und
Teilprozessen - von der Auftragsannahme bis zum Versand der gefer-
tigten Produkte - machen eine Arbeitsplanung, -organisation und
-kontrolle nach betriebswirtschaftlichen und terminlichen Vorgaben
notwendig. Das Bewerten von Arbeitsergebnissen, die kontinuierli-
che Durchfiihrung von qualitatssichernden MaBnahmen im eigenen
Arbeitsbereich im Betriebsablauf sowie die Kundenorientierung (inter-
ne und externe Kunden) werden zukiinftig vom Facharbeiter erwartet.
Die Anforderungen in Bezug auf das Arbeiten im Team sowie die
betriebliche und technische Kommunikation und die situationsgerechte
und zielorientierte Gesprachsfiihrung haben an Bedeutung gewonnen
und sind in den neuen Ausbildungsordnungen verankert worden. Auf
Grund der Internationalisierung der Unternehmen werden auch fiir den
Facharbeiter zunehmend Fremdsprachenkenntnisse, wie das Anwenden
englischer Fachbegriffe, erforderlich. Ebenfalls fiir alle Berufe gemein-
sam wurden fachliche Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten aus den
Bereichen ,Formgebung und Veredlung”, ,Trocknen und Brennen”,
.Warten und Pflegen von Betriebsmitteln”, sowie Unterscheiden,
Zuordnen und Handhaben von Roh-, Hilfs- und Werkstoffen festgelegt.
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INDUSTRIEKERAMIKER ANLAGENTECHNIK

Die erhebliche Automatisierung in den Betrieben seit der letzten
Neuordnung des alten Aushildungsberufes |, Industriekeramiker”
und die damit verbundenen erhéhten technischen Anforderungen
zur Uberwachung, Steuerung und Instandhaltung der Produktions-
einrichtungen machten die Trennung der beiden Fachrichtungen in
zwei eigenstandige Berufe notwendig (s. S. 11). Aus der Fachrich-
tung Mechanik wurde der neue Ausbildungsberuf Industriekeramiker
Anlagentechnik entwickelt, dessen Aufgabenschwerpunkt in der
Uberwachung der Prozessablaufe in den einzelnen Abschnitten der
Produktion liegt. Zur Erfiillung dieser Aufgaben werden neben den
neu hinzugekommenen elektrotechnischen Inhalten Qualifikations-
anforderungen wie das selbststandige Bedienen von Maschinen
und Anlagen zur Aufbereitung, Formgebung, Veredlung und
Endbearbeitung keramischer Produkte sowie von Trocknungs- und
Brennanlagen bendtigt. Die Verantwortung fiir das Erkennen und
Beseitigen von Fertigungsfehlern und Stérungen hat fir den Beruf
an Bedeutung gewonnen.

INDUSTRIEKERAMIKER VERFAHRENSTECHNIK

Aus den Vorgangerberufen Industriekeramiker, Fachrichtung
Formgebung und Kerammodelleinrichter ist der Ausbildungsberuf
Industriekeramiker Verfahrenstechnik entstanden. Durch die
Neuordnung wurden Ausbildungsinhalte zusammengefiihrt, die
zuvor getrennt in unterschiedlichen Berufen abgebildet waren. Die
fachlichen Schwerpunkte liegen in der Herstellung von Einrichtungen
und im Formen keramischer Massen. Als weiterer Schwerpunkt ist
das Glasieren und Dekorieren neu hinzugekommen. Im Gegensatz
zu den beiden Vorgangerberufen ist der Beruf mit den neu festge-
legten Ausbildungsinhalten aufgewertet und das Niveau erhoht
worden.

INDUSTRIEKERAMIKER MODELLTECHNIK

Auszubildende benétigen in der Modelltechnik ein dsthetisches
Gesplr fiir das Entwerfen von Formen und Modellen, das sie bei
Modellzeichnungen mit ihren produktionstechnischen Kenntnissen
verkniipfen. Im Gegensatz zum Vorgangerberuf Kerammodelleur
wird der Industriekeramiker Modelltechnik je nach Ausrichtung
des Betriebes nicht mehr nur Modelle, sondern auch Einrichtungen
herstellen. Das Herstellen von Einrichtungen war bisher nur dem
Kerammodelleinrichter vorbehalten. Nun sind diese Qualifikationen
neu im Industriekeramiker Modelltechnik integriert. Eine erhebliche
Bedeutung kommt der Qualitétssicherung in der Modelltechnik zu,
denn Modelle, Formen und Einrichtungen miissen beziiglich der
MaBe und Normen mit groBter Sorgfalt prazise gepriift werden.




2. Warum neue Ausbildungsordnungen?

Einleitung

INDUSTRIEKERAMIKER DEKORATIONSTECHNIK

Bedingt durch eine neue Ausrichtung der einzelnen Branchen ist
bereits 2004 die Fachrichtung Glasmalerei aus dem Ausbildungsberuf
Glas- und Kerammaler in den modernisierten Ausbildungsberuf
Glasveredler als dritte Fachrichtung Glasmalerei und Kunstvergla-
sung integriert worden. Aus der Fachrichtung Kerammalerei wurde
jetzt der Industriekeramiker Dekorationstechnik entwickelt. Dabei
wurden betriebsspezifische Besonderheiten und die erhebliche
Automatisierung der Produktion berticksichtigt. Techniken wie das
Aufbringen von Schiebebildern und das Ausfiihren von Druck-, und
Spritztechniken aber auch Qualifikationsanforderungen wie das
selbststandige Entwerfen und Ausfiihren von Dekoren, Schriften
und Monogrammen wurden in die Ausbildung aufgenommen.
Die Sicherung der Qualitat der Produkte, wie das Erkennen und
Dokumentieren von Fertigungs- und Dekorationsfehlern und deren
Beseitigung sowie das Nachbearbeiten von Malereien, haben an
Bedeutung gewonnen.

Innovative Ausbildungsberufe benétigen auch eine zeitge-
maBe und praxisnahe Priifungsform. Priifungen dienen bekannt-
lich als Instrument der Diagnose und Prognose von erworbenen
Handlungskompetenzen und sind eine Schnittstelle zwischen dem
Bildungs- und Beschaftigungssystem. Priifungsaufgaben und deren
Bewertungen sind neu zu definieren, damit sie den betrieblichen Alltag
maglichst wirklichkeitsgetreu abbilden. Nachdem die neu festgelegten
Ausbildungsinhalte vornehmlich ganzheitlich und handlungsorien-
tiert vermittelt werden, riickt auch das Durchfiihren von praxisnahen
Arbeitsauftrdgen in den Mittelpunkt der Priifungen. Die neuen Formen
der Zwischen- und Abschlusspriifungen werden ab Seite 93 eingehend
behandelt.

An den Neuordnungsverfahren waren Experten aus allen Bereichen
der keramischen Industrie, von berufsbildenden Schulen, von
Arbeitgeberverbanden und Arbeitnehmerorganisationen sowie von
zustandigen Stellen beteiligt.
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3. Aufgaben und Tatigkeitsbereiche

3.1 Aufgaben- und Tatigkeitsbereiche des
Industriekeramikers Anlagentechnik

Industriekeramiker Anlagentechnik sorgen fiir einwandfrei funktio-
nierende Produktionsanlagen und stérungsfreie Arbeitsablaufe in den
verschiedenen Produktionsbereichen der Keramischen Industrie. lhre
Hauptaufgabe ist es in den Bereichen der Fein- und Grobkeramik,
Maschinen und Anlagen, mit denen keramische Produkte aller Art, aus
Silikatkeramik sowie Oxid- und Nichtoxidkeramik hergestellt werden,
einzurichten und instand zu halten sowie die Prozessablaufe zu tiber-
wachen und zu optimieren.

Vor Produktionsbeginn richten Industriekeramiker Anlagentechnik
die voll- und teilautomatisierten Maschinen und Anlagen ein.
Dazu gehért auch der Ein- und Ausbau von Werkzeugen und die
Bearbeitung von Werkstoffen sowie das Erstellen der Prozessparameter
fiir die Musterherstellung. Uber die steuer- und regelungstechni-
schen Einrichtungen an den Maschinen und Anlagen werden die
Prozessparameter eingegeben. Nach dem Anfahren der Maschinen
und Anlagen werden die Prozessabldufe iiberwacht und die kera-
mischen Erzeugnisse nach Qualitdtsvorgaben gepriift. Bei Bedarf
werden die Maschineneinstellungen optimiert. Durch Anderung der
Prozessparameter werden die Eigenschaften eines Produktes geandert.
Die fertig eingestellten Maschinen und Anlagen werden wahrend des
Prozessablaufes liberwacht.

Des Weiteren wenden Industriekeramiker Anlagentechnik die
Grundfertigkeiten der Metallbearbeitung an und erlernen den Umgang
mit Gefahren des elektrischen Stromes. Sie warten und pflegen
Betriebsmittel, planen und dokumentieren den Arbeitsablauf mit
den einzelnen Arbeitsschritten und erstellen technische Unterlagen.
Waéhrend der Produktion fihren sie fortlaufend Qualitatspriifungen
durch und bewerten die Ergebnisse. Bei Stérungen erfolgt eine schnelle
Behebung der Fehler und ihrer Ursachen.

Um all diese Tatigkeiten fachgerecht durchfiihren und Prozesszusam-
menhdnge beurteilen zu konnen, ist ein keramisches Grundwissen
unbedingt erforderlich. Industriekeramiker Anlagentechnik kennen
die unterschiedlichen branchenspezifischen Fertigungstechniken und
Eigenschaften von anorganischen und nichtmetallischen Werkstoffen
und Produkten.

Beschaftigungsmdglichkeiten finden Industriekeramiker Anlagentechnik
in den Produktionsbereichen der keramischen Industrie. Sie fiihren ihre
Tatigkeiten zur Herstellung von Porzellan, Gebrauchs- und Zierkeramik,
Baukeramik, Feuerfestkeramik, Sanitarkeramik und Technischer Keramik
durch.

3.2 Aufgaben- und Tatigkeitsbereiche des
Industriekeramikers Dekorationstechnik

Industriekeramiker Dekorationstechnik arbeiten vorrangig in den Deko-
rationsabteilungen der feinkeramischen Industrie.

Sie bereiten Farben fiir verschiedene Veredelungstechniken auf und fer-
tigen Dekorationen in Auf- und Unterglasur an. Das Bemalen von kera-
mischen Erzeugnissen, insbesondere durch Randern, Linieren, Bandern
und Staffieren erfolgt mit kiinstlerischem und handwerklichem Geschick.
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Darliber hinaus tragen sie Lasurbander und Edelmetallpréparate auf
und malen Schriften mit Farben und Edelmetallpraparaten. Sie brin-
gen Buntdruckdekorationen sowohl manuell als auch maschinell auf.
Ebenso spritzen sie Farben in verschiedenen Starken und Verlaufen
von Hell nach Dunkel. Hierbei benétigen sie ein umfangreiches Wissen
zum Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Roh-, Hilfs- und
Werkstoffen.

Unter Beriicksichtigung von chemischen, physikalischen sowie tech-
nischen Zusammenhangen bestimmen Industriekeramiker Dekora-
tionstechnik die richtige Brenntemperatur und Brenndauer fir den
Dekorbrand. Dariiber hinaus legen sie die Dekorationsart fest.

Sie erkennen bzw. kontrollieren, beurteilen und dokumentieren sowohl
Fertigungsfehler als auch Arbeitsergebnisse unter Beachtung wirtschaft-
licher, arbeitsorganisatorischer und qualitatsrelevanter Vorgaben.

Das Warten und Pflegen der Betriebsmittel gehort ebenso zu den
Aufgaben wie die laufende Optimierung der Arbeitsprozesse.

Beschaftigungsmdglichkeiten finden Industriekeramiker Dekorations-
technik in den Dekorationsabteilungen der feinkeramischen Industrie,
sowohl in den Bereichen manuelle also auch maschinelle Dekoration, in
der Qualitatssicherung oder in Forschungs- und Entwicklungslaboren.

3.3 Aufgaben- und Tatigkeitsbereiche des
Industriekeramikers Modelltechnik

Der Tatigkeitsbereich der Industriekeramiker Modelltechnik liegt haupt-
sachlich in den Modell- und Entwicklungsabteilungen aller Bereiche der
keramischen Industrie. Dort sind sie maBgeblich an der Formgebung
und Konstruktion neuer Modelle bis hin zur Serienreife beteiligt.

Industriekeramiker Modelltechnik fertigen unter Beachtung gestalte-
rischer Grundlagen eigene Entwiirfe und technische Zeichnungen an,
oder modellieren nach Design — oder technischen Vorgaben. Sie planen
und organisieren ihre Arbeit selbststandig oder im Team und nutzen
dabei Informations- und Kommunikationsmittel.

Bei der Herstellung neuer Modelle wenden sie ihr Fachwissen Giber
das Bearbeiten und Verarbeiten keramischer Werkstoffe, von Gips
und Kunststoffen an und beriicksichtigen technische Unterlagen und
Fertigungsvorschriften. Dabei arbeiten sie kundenorientiert und kosten-
bewusst. Sie kennen die Produktionsverfahren und Eigenschaften kera-
mischer Massen, um Schwindungs- und Deformationsherechnungen
durchzufiihren. Von den von lhnen modellierten Modellen fertigen
sie Mutterformen an und begleiten diese wahrend der Erprobung im
gesamten Produktionsablauf. Auftretende Fehler werden von ihnen
analysiert und beseitigt. Die keramischen Muster werden vermessen,
mit den Normvorgaben verglichen und dokumentiert. Abweichungen
werden korrigiert, bis die Sollwerte erreicht sind.

Von den Mutterformen fertigen Industriekeramiker Modelltechnik
Gips- oder Kunststoffeinrichtungen an, aus denen dann Arbeitsformen
abgegossen werden kénnen.



3. Aufgaben- und Téatigkeitsbereiche

Einleitung

Zu ihren Aufgaben gehdren qualitatserhdhende und qualitatssichern-
de MaBnahmen fiir die von ihnen entwickelten Produkte sowie das
Warten und Pflegen der Betriebsmittel, Mess- und Priifmittel.

Bei Ihren Tatigkeiten beachten sie die Vorschriften des Umweltschutzes,
der Arbeitssicherheit und des Gesundheitsschutzes.

Nach bestandener Facharbeiterpriifung kénnen sie sich z. B. zum
Industriemeister Fachrichtung Keramik, zum Keramiktechniker oder -
nach Erwerb der Fachhochschulreife - durch ein Studium zum Dipl. Ing.
(FH) Werkstofftechnik Glas und Keramik weiterbilden.

3.4 Aufgaben- und Tatigkeitsbereiche des
Industriekeramikers Verfahrenstechnik

Industriekeramiker Verfahrenstechnik beherrschen den Herstellungs-
gang keramischer Produkte. Sie konnen Arbeitsabldufe von den
Rohstoffen bis hin zu den fertigen Produkten unter Beachtung wirt-
schaftlicher, technischer und organisatorischer Vorgaben selbststandig
planen und durchfiihren. Sie erkennen Arbeitszusammenhénge, wéhlen
Roh-, Hilfs- und Werkstoffe aus und fiihren keramische Berechnungen
durch.

Sie verwenden technische Unterlagen und wenden Priifverfahren an.
Sie kontrollieren und dokumentieren ihre Arbeitsergebnisse, beachten
die Vorschriften zur Arbeitsicherheit, zum Gesundheits-, Arbeits-, sowie
Umweltschutz und fiihren QualitatssicherungsmaBnahmen durch.

Im einzelnen bereiten sie Arbeitsmassen und Glasuren auf und stel-
len deren Verarbeitungseigenschaften ein. Sie stellen Einrichtungen
fur den Formenabguss unter Beriicksichtigung der unterschiedli-
chen Kunststoffeigenschaften und Verarbeitungskriterien her.
Sie gieBen von diesen Einrichtungen Arbeitsformen fiir die ver-
schiedenen Formgebungsprozesse ab und priifen die Formen auf
Funktionsfahigkeit.

Ein weiterer Arbeitsschwerpunkt ist die keramische Formgebung. Sie
formen Rohlinge manuell oder maschinell z. B. durch Pressen, GieBen,
Drehen, Rollen und bearbeiten sie danach weiter. Auftretende Fehler
werden analysiert und beseitigt.

Nach dem Formgebungsprozess bereiten sie die Rohlinge zum Trocknen
vor. Qualitdtsrelevante Parameter werden dafiir ermittelt, eingestellt
und dokumentiert.

Die getrockneten Rohlinge werden gepriift und MaBnahmen zur Fehler-
beseitigung ergriffen.

Nach dem Trocknungsprozess werden die Teile entweder vorgebrannt,
glasiert und fertig gebrannt oder direkt glasiert und fertig- oder glatt-
gebrannt.

Beim Glasierprozess durch Spritzen, Tauchen u.a. kontrollieren sie die
Glasur auf ihre richtige Schichtstarke und OberflachegleichmaBigkeit.

Bestimmte keramische Produkte wie z. B. Wandfliesen dekorieren sie
im Siebdruckverfahren oder bringen Firmenlogos im der Lasertechnik
auf. Sie setzen die zum Brennen vorbereitete Teile auf Brennwagen
und sorgen fiir das Einbringen in die Brennaggregate. Nach dem
Brand bewerten sie das Ergebnis durch Sortieren und Klassifizieren.

Mit Hilfe betriebsiiblicher Qualitatssicherungssysteme suchen sie sys-
tematisch nach den Ursachen von Qualitdtsmangeln, beseitigen und
dokumentieren sie. So tragen sie zur kontinuierlichen Verbesserung von
Arbeitsvorgangen im Betriebsablauf bei.

Nach bestandener Facharbeiterpriifung kénnen sie sich z. B. zum
Industriemeister Fachrichtung Keramik, zum Keramiktechniker oder -
nach Erwerb der Fachhochschulreife - durch ein Studium zum Dipl. Ing.
(FH) Werkstofftechnik Glas und Keramik weiterbilden.
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4. Ausbildungsprofil in deutscher, englischer und franzosischer Sprache

Durch die Ausbildungsprofile wird ein rascher Uberblick iiber die Arbeitsgebiete und die beruflichen Kernqualifikationen ver-
mittelt. Die Aushildungsprofile werden in deutscher, englischer und franzésischer Sprache beschrieben. Es ist ein praktischer
Beitrag zur Forderung der Transparenz beruflicher Qualifikationen und der internationalen Mobilitét junger Fachkrafte. Die
Ausbildungsprofile informieren Arbeitgeber im Ausland in knapper Form Uber die Qualifikationen deutscher Bewerber. Als Beilage
zum Abschlusszeugnis soll es diejenigen, die sich fiir einen Arbeitsplatz im Ausland interessieren, bei der Bewerbung unterstiitzen. Es wird zum

Abschluss der Ausbildung von der zustandigen Stelle ausgehandigt.

Berufsbezeichnung
Industriekeramiker/Industriekeramikerin
Anlagentechnik

(anerkannt durch die Verordnung vom 3.Juni 2005
(BGBI. Jahrgang 2005 Teil | Nr. 32, S. 1561).

Ausbildungsdauer

3 Jahre

Die Ausbildung findet an den Lernorten Betrieb und Berufsschule
statt.

Arbeitsgebiet

Industriekeramiker/Industriekeramikerinnen Anlagentechnik fiihren
ihre Tatigkeiten zur Herstellung von Porzellan, Gebrauchs- und
Zierkeramik, Baukeramik, Feuerfestkeramik, Sanitarkeramik und
Technischer Keramik in Werk- und Produktionsstétten der Keramik-
und Porzellanindustrie durch.

Berufliche Qualifikationen
Industriekeramiker/Industriekeramikerinnen Anlagentechnik

M planen und organisieren ihre Arbeit selbststandig und im Team,
dabei nutzen sie Informations- und Kommunikationsmittel,

M arbeiten kundenorientiert und kostenbewusst,

M be-, verarbeiten und priifen keramische Werkstoffe auf der
Grundlage technischer Unterlagen und Fertigungsvorschriften,

16

M beachten die Vorschriften des Umweltschutzes, der Arbeits-
sicherheit, des Gesundheitsschutzes und der Qualitdtssicherung,

B bedienen Maschinen und Anlagen zur Aufbereitung, Formgebung,
Veredlung und Endbearbeitung keramischer Produkte,

B bedienen Trocknungs- sowie Brennanlagen,
B wenden Mess-, Steuer- und Regelungstechniken an,

B erkennen Maschinen und Anlagenstorungen sowie Fertigungs-
fehler und ergreifen MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung,

M halten Maschinen und Anlagen instand,

B wenden Grundfertigkeiten der Metallbearbeitung an,

W warten und pflegen Betriebsmittel,

W priifen ihre Arbeitsergebnisse unter Labor- und Produktions-

bedingungen nach verschiedenen Priifverfahren, und dokumen-
tieren sie.
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Training profile

m " DeSngatlon of.occupatlon -
Industrial ceramist (m/f), plant engineering (recog-
" L‘ nised by ordinance of 3 June 2005 (BGBI. 2005,

Part | no. 32, p. 1561).

Duration of traineeship

3 years

The venues for training are the company and part-time vocational
school (Berufsschule).

Field of activity

Industrial ceramists specialising in plant engineering work in the
production of porcelain, commodity and decorative ceramics,
construction ceramics, fireproof ceramics, sanitary ceramics and
technical ceramics in workshops and production plants in the cera-
mics and porcelain industry.

Occupational skills
Industrial ceramists in plant engineering

M plan and organise their work independently and as part of a
team, using information and communication technologies,

W work in a customer-oriented and cost-efficient manner,

Profil de formation

Désignation du métier

Céramiste industriel(le) technicien(ne)
d'installations

(métier reconnu par I'ordonnance du 3 juin 2005,
BGBI. (Journal Officiel de la République Fédérale
d'Allemagne, Bonn partie I, n° 32 p. 1561).

Durée de la formation

3 ans

La formation s'éffectue en entreprise et & I'école professionelle
(Berufsschule).

Domaine d’'activités

Les céramistes industriel(le)s technicien(ne)s d‘installations sont
employés pour la fabrication de porcelaines, faiences utilitaires et
ornementales, céramiques du batiment, céramiques réfractaires,
sanitaires et techniques, dans des usines et ateliers de production
de l'industrie porcelainiére et céramique.

Capacités professionnelles
Les céramistes industriel(le)s technicien(ne)s d'installations

M planifient et organisent leur travail seuls ou en équipe, en recou-
rant a des supports informatiques et de communications,

M visent a la satisfaction du client en tenant compte des cots,
M traitent, transforment et contrélent des matériaux céramiques

sur la base de documents techniques et de normes de fabricati-
on,

W process, treat and check ceramic materials using technical docu-
mentation and production specifications,

W observe the regulations regarding environmental protection,
health and safety at work and quality assurance,

W operate machines and facilities for the preparation, forming,
refinement and finishing of ceramic products,

W use drying and firing facilities,
B apply measurement and control techniques,

W detect faults on machines and facilities, as well as production
errors, and take measures to rectify them,

W service machines and systems,
M use basic metal working skills,
B maintain operating resources,

M check their work results under laboratory and production condi-
tions, using different test procedures, and document them.

M respectent les normes et réglementations de protection de
I'environnement, de sécurité au travail, de protection sanitaire et
d'assurance qualité,

B commandent des machines et des installations de préparation,
moulage, perfectionnement et finition de produits céramiques,

B commandent des installations de séchage et de cuisson,

B appliquent des techniques de mesure, de commande et de régla-
ge,

M identifient les pannes de machines et d'installations ainsi que les
défauts de fabrication, prennent des mesures d'élimination des
défauts,

M entretiennent machines et installations,

W appliquent le savoir-faire de base de la métallurgie,

M nettoient et entretiennent les moyens d'exploitation,

M évaluent les résultats de leur travail dans des conditions de pro-

duction et de laboratoire en appliquant diverses procédures de
contrdle, et documentent ceux-ci.
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Berufsbezeichnung
Industriekeramiker/Industriekeramikerin
Dekorationstechnik

(anerkannt durch die Verordnung vom 3.Juni 2005
(BGBI. Jahrgang 2005 Teil | Nr. 32, S. 1561).

Ausbildungsdauer

3 Jahre

Die Ausbildung findet an den Lernorten Betrieb und Berufsschule
statt.

Arbeitsgebiet

Industriekeramiker/Industriekeramikerinnen Dekorationstechnik
fihren ihre Tatigkeiten zur Veredlung von Porzellan, Gebrauchs-
und Zierkeramik, in Werk- und Produktionsstatten der Keramik- und
Porzellanindustrie durch.

Berufliche Qualifikationen
Industriekeramiker/Industriekeramikerinnen Dekorationstechnik

M planen und organisieren ihre Arbeit selbststandig und im Team,
dabei nutzen sie Informations- und Kommunikationsmittel,

M arbeiten kundenorientiert und kostenbewusst,

M be-, verarbeiten und prifen keramische Werkstoffe, auf der
Grundlage technischer Unterlagen und Fertigungsvorschriften,

M beachten die Vorschriften des Umweltschutzes, der Arbeits-
sicherheit, des Gesundheitsschutzes und der Qualitdtssicherung,
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M entwerfen Dekore und Schriften,

M bereiten Farben und Edelmetallpraparate fiir verschiedene
Veredlungstechniken auf,

M malen Schriften mit Farben und Edelmetallpraparaten,

M bemalen keramische Erzeugnisse, insbesondere durch Randern,
Linieren, Bandern und Staffieren,

W fertigen Dekorationen in Auf-, In- oder Unterglasur an,

M veredeln keramische Produkte durch Kombination verschiedener
Dekortechniken,

W spritzen Farben in verschiedenen Schichtstarken,
W bringen Buntdruckdekorationen auf,

W berlicksichtigen die richtigen Brennbedingungen fiir den
Dekorbrand,

W fiihren qualitatserhohende und qualitdtssichernde MaBnahmen
in ihrem Arbeitsbereich durch,

W beurteilen und dokumentieren ihre Arbeitsergebnisse, erkennen
Fertigungsfehler,

W warten und pflegen Betriebsmittel.
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Training profile

m " DeSngatlon of _occupatlon _ -
Industrial ceramist (m/f), decorative engineering
" L‘ (recognised by ordinance of 3 June 2005 (BGBI.

2005, Part | no. 32, p. 1561).

Duration of traineeship

3 years

The venues for training are the company and part-time vocational
school (Berufsschule).

Field of activity

Industrial ceramists specialising in decorative engineering work to
refine porcelain, commodity and decorative ceramics, in workshops
and production plants in the ceramics and porcelain industry.

Occupational skills
Industrial ceramists in decorative engineering

M plan and organise their work independently and as part of a
team, using information and communication technologies,

W work in a customer-oriented and cost-efficient manner,

M process, treat and check ceramic materials using technical docu-
mentation and production specifications,

M observe the regulations regarding environmental protection,
health and safety at work, and quality assurance,

W design decorations and lettering,

M process colours and precious metal preparations for different
refinement techniques,

M paint lettering using colours and precious metal preparations,

M paint ceramic products, particularly by adding borders, lines and
bands, and trimming,

M produce decorations in overglaze, inglaze and underglaze deco-
rations,

M refine ceramic products by combining different decorative techni-
ques,

W spray colour layers in different thicknesses,
W apply colour print decorations,
W observe the correct firing conditions for decoration firing,

M carry out quality improvement and quality assurance measures
within their field of work,

M evaluate and document their work results and detect production
errors,

B maintain and care for operating resources.
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Profil de formation

Désignation du métier

Céramiste industriel(le) technicien(ne)
décorateur(-trice)

(métier reconnu par |'ordonnance du 3 juin 2005,
BGBI. (Journal Officiel de la République Fédérale
d'Allemagne, Bonn) partie I, n°® 32 p. 1561).

Durée de la formation

3 ans

La formation s'éffectue en entreprise et & I'école professionelle
(Berufsschule).

Domaine d'activités

Les céramistes industriel(le)s technicien(ne)s décorateur(-trice)s
sont employés pour la décoration de porcelaines, faiences utilitaires
et ornementales, dans des usines et ateliers de production de
I'industrie porcelainiére et céramique.

Capacités professionnelles
Les céramistes industriel(le)s technicien(ne)s décorateur(-trice)s

| planifient et organisent leur travail seuls ou en équipe, en recou-
rant a des supports informatiques et de communications,

M visent a la satisfaction du client en tenant compte des codits,
M traitent, transforment et contrélent des matériaux céramiques
sur la base de documents techniques et de normes de fabricati-

on,

M respectent les normes et réglementations de protection de

I'environnement, de sécurité au travail, de protection sanitaire et

d'assurance qualité,
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M projettent des décors et des graphismes,

M réalisent des couleurs et des préparations a base de métaux
précieux pour différentes techniques de décoration,

M peignent des graphismes avec des couleurs et des préparations a
base de métaux précieux,

M appliquent des peintures sur produits céramiques, notamment
des bordures, réglages, liserés et appréts,

M réalisent des décorations sous, dans et sur émail,

B décorent des produits céramiques par combinaison de différentes
techniques,

M vaporisent des couleurs en couches d'épaisseurs différentes,
B appliquent des décorations par impression polychrome,
M respectent exactement les conditions de cuisson du décor,

B appliquent des mesures d'assurance et d'optimisation de la qua-
lité dans leur domaine d'activités,

M évaluent et documentent les résultats de leur travail, identifient
les défauts de fabrication,

M nettoient et entretiennent les moyens d'exploitation.



4. Ausbildungsprofil in deutscher, englischer und franzésischer Sprache

Einleitung

Berufsbezeichnung

Industriekeramiker Modelltechnik/
Industriekeramikerin Modelltechnik

(anerkannt durch die Verordnung vom 3.Juni 2005
(BGBI. Jahrgang 2005 Teil I Nr. 32, S. 1561).

Ausbildungsdauer
3 Jahre
Die Ausbildung erfolgt an den Lernorten Betrieb und Berufsschule.

Arbeitsgebiet

Industriekeramiker/Industriekeramikerinnen Modelltechnik fiihren
ihre Tatigkeiten zur Herstellung von Porzellan, Gebrauchs- und
Zierkeramik, Baukeramik, Feuerfestkeramik, Sanitarkeramik und
Technischer Keramik in Werk- und Produktionsstatten der Keramik-
und Porzellanindustrie durch.

Berufliche Qualifikationen
Industriekeramiker/Industriekeramikerinnen Modelltechnik

M planen und organisieren ihre Arbeit selbststandig und im Team,
dabei nutzen sie Informations- und Kommunikationsmittel,

M arbeiten kundenorientiert und kostenbewusst,

Training profile

N L2 De5|gn.at|on of occupation -
Industrial ceramist (m/f), model engineering (recog-
" L‘ nised by ordinance of 3 June 2005 (BGBI. 2005,

Part | no. 32, p. 1561).

Duration of traineeship

3 years

The venues for training are the company and part-time vocational
school (Berufsschule).

Field of activity

Industrial ceramists specialising in model engineering work in
the production of porcelain, commodity and decorative ceramics,
construction ceramics, fireproof ceramics, sanitary ceramics and
technical ceramics workshops and production plants in the ceramics
and porcelain industry.

Occupational skills
Industrial ceramists specialising in model engineering

M plan and organise their work independently and as part of a
team, using information and communication technologies,

M work in a customer-oriented and cost-efficient manner,

B be-, verarbeiten und priifen keramische Werkstoffe, Gips und
Kunststoffe auf der Grundlage technischer Unterlagen und
Fertigungsvorschriften,

W warten und pflegen Betriebsmittel sowie Mess- und Priifmittel,

M beachten die Vorschriften des Umweltschutzes, der Arbeits-
sicherheit, des Gesundheitsschutzes und der Qualitatssicherung,

W fertigen Entwiirfe und Zeichnungen unter Beachtung gestalteri-
scher Grundlagen fiir die Herstellung keramischer Produkte an,

W fertigen Modelle und Einrichtungen fiir die Formenherstellung
an,

B betreuen im Rahmen des Entwicklungsprozesses Produkte wah-
rend des gesamten Produktionsablaufs,

W fiihrenqualitatserh6hende und qualitatssichernde MaBnahmen fiir
die von ihnen entwickelten Produkte im ganzen Fertigungsablauf
bis zum verkaufsfahigen Zustand durch.

M process, treat and check ceramic materials, plaster and synthetic
materials, using technical documentation and production specifi-
cations,

W maintain operating resources as well as measuring and test
equipment,

M observe the regulations regarding environmental protection,
work, health and safety at work, and quality assurance,

B produce designs and drawings, observing basic design principles,
for the manufacture of ceramic products,

B produce models and facilities for mould production,

B support the development of products throughout the entire pro-
duction process,

B conduct quality improvement and quality assurance measures for

the products they have developed throughout the entire produc-
tion process through to the ready-for-sale stage.
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Einleitung

4. Ausbildungsprofil in deutscher, englischer und franzésischer Sprache

Profil de formation

Désignation du métier

Céramiste industriel(le) technicien(ne) modeleur(-
leuse)

(métier reconnu par |'ordonnance du 3 juin 2005,
BGBI. (Journal Officiel de la République Fédérale
d'Allemagne, Bonn) partie I, n°® 32 p. 1561).

Durée de la formation

3 ans

La formation s'éffectue en entreprise et & I'école professionelle
(Berufsschule).

Domaine d'activités

Les céramistes industriel(le)s technicien(ne)s modeleur(-leuse)s sont
employés pour la fabrication de porcelaines, faiences utilitaires et
ornementales, céramiques du batiment, céramiques réfractaires,
sanitaires et techniques, dans des usines et ateliers de production
de I'industrie porcelainiére et céramique.

Capacités professionnelles
Les céramistes industriel(le)s technicien(ne)s modeleur(-leuse)s

W planifient et organisent leur travail seuls ou en équipe, en recou-
rant a des supports informatiques et de communications,

M visent a la satisfaction du client en tenant compte des codits,
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M traitent, transforment et contrélent des matériaux céramiques,
platres et résines synthétiques sur la base de documents techni-
ques et de normes de fabrication,

M nettoient et entretiennent les moyens d'exploitation, de mesure
et de controle,

M respectent les normes et réglementations de protection de
I'environnement, de sécurité au travail, de protection sanitaire et
d'assurance qualité,

W exécutent des projets et des dessins en observant des regles de
conception pour la réalisation de produits céramiques,

M réalisent des modeles et des équipements pour la fabrication de
moules,

M suivent les produits tout au long du processus de production,
pour développer ceux-ci,

M appliquent des mesures d'assurance et d'optimisation de la qua-
lité pour les produits congus par eux tout au long du processus
de fabrication, jusqu'a I'état de disponibilité a la vente.



4. Ausbildungsprofil in deutscher, englischer und franzésischer Sprache

Einleitung

Berufsbezeichnung
Industriekeramiker/Industriekeramikerin
Verfahrenstechnik

(anerkannt durch die Verordnung vom 3.Juni 2005
(BGBI. Jahrgang 2005 Teil I Nr. 32, S. 1561).

Ausbildungsdauer
3 Jahre
Die Ausbildung erfolgt an den Lernorten Betrieb und Berufsschule.

Arbeitsgebiet

Industriekeramiker/Industriekeramikerinnen Verfahrenstechnik fiih-
ren ihre Tatigkeiten zur Herstellung von Porzellan, Gebrauchs- und
Zierkeramik, Baukeramik, Feuerfestkeramik, Sanitarkeramik und
Technischer Keramik in Werk- und Produktionsstatten der Keramik-
und Porzellanindustrie durch.

Berufliche Qualifikationen
Industriekeramiker/Industriekeramikerinnen Verfahrenstechnik

M planen und organisieren ihre Arbeit selbststandig und im Team,
dabei nutzen sie Informations- und Kommunikationsmittel,

M arbeiten kundenorientiert und kostenbewusst,

Training profile

m " DeS|gn.at|on of. occupation ' .
Industrial ceramist (m/f), process engineering
'A L‘ (recognised by ordinance of 3 June 2005 (BGBI.

2005, Part | no. 32, p. 1561).

Duration of traineeship

3 years

The venues for training are the company and part-time vocational
school (Berufsschule).

Field of activity

Industrial ceramists specialising in process engineering work in
the production of porcelain, commodity and decorative ceramics,
construction ceramics, fireproof ceramics, sanitary ceramics and
technical ceramics in plants and production sites in the ceramics
and porcelain industry.

Occupational skills
Industrial ceramists specialising in processing technology

M plan and organise their work independently and as part of a
team, using information and communication technologies,

W work in a customer-oriented and cost-efficient manner,

B be-, verarbeiten und priifen keramische Werkstoffe, Gips und
Kunststoffe auf der Grundlage technischer Unterlagen und
Fertigungsvorschriften,

W warten und pflegen Betriebsmittel sowie Mess- und Priifmittel,

M beachten die Vorschriften des Umweltschutzes, der Arbeits-
sicherheit, des Gesundheitsschutzes und der Qualitatssiche-
rung,

M stellen keramische Massen und Glasuren zur Produktion her und
priifen diese auf ihre Eignung fiir den weiteren Prozess,

W fertigen Einrichtungen fiir die Formenherstellung und gieBen
Arbeitsformen aus Gips,

B formen keramische Massen z. B. durch gieBen, drehen, pressen,
W glasieren und dekorieren keramische Produkte,

W trocknen und brennen keramische Rohlinge, steuern und iiberwa-
chen den Produktionsprozess,

B fiihrenqualitatserhdhende und qualitatssichernde MaBnahmen fiir

die von ihnen hergestellten Produkte im ganzen Fertigungsablauf
durch.

M process, treat and check ceramic materials, plaster and synthetic
materials, using technical documentation and production specifi-
cations,

M maintain operating resources, measuring and test equipment,

M observe the regulations regarding environmental protection,
health and safety at work, and quality assurance,

M produce ceramic masses and glazes for production, and check
these for their suitability for the subsequent process,

M produce facilities for mould production and cast plaster work
forms,

B form ceramic masses, e.g. by casting, turning and pressing,
W glaze and decorate ceramic products,

M dry and fire moulded ceramic blanks, control and monitor the
production process,

B conduct quality improvement and quality assurance measures for

the products they have produced throughout the entire produc-
tion process.
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Einleitung

4. Ausbildungsprofil in deutscher, englischer und franzésischer Sprache

Profil de formation

Désignation du métier

Céramisteindustriel(le) technicien(ne) desprocessus
(métier reconnu par I'ordonnance du 3 juin 2005,
BGBI. (Journal Officiel de la République Fédérale
d'Allemagne, Bonn) partie |, n° 32 p. 1561).

Durée de la formation

3 ans

La formation s'éffectue en entreprise et & I'école professionelle
(Berufsschule).

Domaine d'activités

Les céramistes industriel(le)s technicien(ne)s des processus sont
employés pour la fabrication de porcelaines, faiences utilitaires et
ornementales, céramiques du batiment, céramiques réfractaires,
sanitaires et techniques, dans des usines et ateliers de production
de I'industrie porcelainiére et céramique.

Capacités professionnelles
Les céramistes industriel(le)s technicien(ne)s des processus

| planifient et organisent leur travail seuls ou en équipe, en recou-
rant a des supports informatiques et de communications,

M visent a la satisfaction du client en tenant compte des codits,
M traitent, transforment et contrélent des matériaux céramiques,

platres et résines synthétiques sur la base de documents techni-
ques et de normes de fabrication,
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M nettoient et entretiennent les moyens d'exploitation, de mesure
et de controle,

M respectent les normes et réglementations de protection de
I'environnement, de sécurité au travail, de protection sanitaire et
d'assurance qualité,

W réalisent des masses et des émaux céramiques pour la produc-
tion, controlent |'adaptation de ceux-ci au phases ultérieures du
processus,

W réalisent des équipements pour la fabrication de moules et cou-
lent des moules de travail en platre,

B faconnent des masses céramiques, notamment par coulage, tour-
nage, pressage,

B émaillent et décorent des produits céramiques,

W sechent et cuisent des ébauches, pilotent et surveillent le proces-
sus de production,

B appliquent des mesures d‘assurance et d'optimisation de la qua-
lité pour les produits congus par eux tout au long du processus
de fabrication.
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléne 1. Ausbildungsordnung

1. Ausbildungsordnung

1.1 Erlauterungen zu den Paragraphen der Ausbildungsordnung

- => Verordnungstexte => Erlauterungen zur Verordnung

Industriekeramiker Anlagentechnik Industriekeramiker Dekorationstechnik

Bundesgesetzblatt Jahrgang 2005 Teil | Nr. 32, ausgegeben zu Bonn am 13. Juni 2005

Verordnung
iiber die Berufsausbildung in der keramischen Industrie"
Vom 03. Juni 2005

M in Kraft getreten am 1. August 2005

B am 13. Juni 2005 im Bundesgesetzblatt veréffentlicht

B am 22. Juni 2005 Bekanntmachung nebst Rahmenlehrplan im Bundesanzeiger;
Jahrgang 57, Nummer 161a, ausgegeben am 26. August 2005

1) Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des § 4 des Berufshildungsgesetzes. Die Aushildungsordnung und der damit abgestimmte, von der
Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander in der Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rahmenlehrplan fiir die Berufsschule werden als Beilage zum
Bundesanzeiger veroffentlicht.
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1. Ausbildungsordnung

Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Industriekeramiker Anlagentechnik

Industriekeramiker Dekorationstechnik

Auf Grund des § 4 Abs. 1 in Verbindung mit § 5 des Berufsbildungsgesetzes vom 23. Marz 2005 (BGBI. 1 S. 931) verordnet das Bundesministerium
fir Wirtschaft und Arbeit im Einvernehmen mit dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung:

Teil 1

Gemeinsame Vorschriften

§ 1 Staatliche Anerkennung der Ausbildungsberufe

Die Ausbildungsberufe

1. Industriekeramiker Anlagentechnik/Industriekeramikerin Anlagentechnik,

2. Industriekeramiker Dekorationstechnik/Industriekeramikerin Dekorationstechnik,

3. Industriekeramiker Modelltechnik/Industriekeramikerin Modelltechnik und

4. Industriekeramiker Verfahrenstechnik/Industriekeramikerin Verfahrenstechnik

werden staatlich anerkannt.

Die Eingangsformel von Ausbildungsordnungen beschreibt, auf
welcher Rechtsgrundlage die Verordnungen erlassen werden. Diese
Ausbildungsordnungen beruhen auf § 4 Abs.1 des seit dem 1. April
2005 giiltigen neuen Berufshildungsgesetzes. Sie wurden von dem
zustandigen Fachministerium - hier dem Bundesministerium fiir
Wirtschaft und Arbeit - im Einvernehmen mit dem Bundesministerium
fir Bildung und Forschung als Rechtsverordnungen erlassen.

Ausbildungsordnungen sind als Rechtsverordnungen allgemein
verbindlich und regeln bundeseinheitlich den betrieblichen Teil der
dualen Berufsausbildung sowie die Priifungsanforderungen fiir die
Zwischen- und Abschlusspriifung in anerkannten Aushildungsberu-
fen. Sie richten sich an alle an der Berufsaushildung im dua-
len System Beteiligten, insbesondere an Ausbildungsbetriebe,
Auszubildende, Ausbilder und an die zustandigen Stellen, hier die
Industrie- und Handelskammern.

Das heiBt, die Berufsausbildungen Industriekeramiker
Anlagentechnik/Industriekeramikerin Anlagentechnik, Indus-
triekeramiker Dekorationstechnik/Industriekeramikerin
Dekorationstechnik, Industriekeramiker Modelltechnik/
Industriekeramikerin Modelltechnik, Industriekeramiker
Verfahrenstechnik/Industriekeramikerin Verfahrenstechnik
diirfen nur nach den Vorschriften dieser Ausbildungsordnung
erfolgen (§ 4 Abs. 2 BBiG).

1) Die §§ 1-3 beziehen sich auf alle 4 Ausbildungsherufe

Die Aufsicht dartiber fiihren als zustandige Stellen die Industrie- und
Handelskammern (§ 71 Abs. 2 BBiG).

Die zustandige Stelle hat insbesondere die Durchfihrung der
Berufsaushildung zu Gberwachen und sie durch Beratung der
Auszubildenden und der Ausbilder und Ausbilderinnen zu fordern.
Sie hat zu diesem Zweck Berater und Beraterinnen zu bestellen
(§ 76 Abs. 1 BBIG).

Der duale Partner der betrieblichen Ausbildung ist die Berufsschule.
Der Berufsschulunterricht erfolgt auf der Grundlage des mit
der Ausbildungsordnung abgestimmten Rahmenlehrplans. Da
der Unterricht in den Berufsschulen generell der Zustandigkeit
der Lénder unterliegt, konnen diese den Rahmenlehrplan der
Kultusministerkonferenz, erarbeitet von Berufsschullehrern der
Lander, direkt anwenden oder in eigene Rahmenlehrplane umset-
zen. Ausbildungsordnungen und Rahmenlehrplane sind im Hinblick
auf die Aushildungsinhalte und den Zeitpunkt ihrer Vermittlung in
Betrieb und Berufsschule aufeinander abgestimmt.

Die vorliegenden Ausbildungsordnungen wurden im Bundesinstitut

fur Berufshildung in Zusammenarbeit mit Sachverstandigen der
Arbeitnehmer- und der Arbeitgebervertretungen erarbeitet.
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléne

1. Ausbildungsordnung

Grundlagen der betrieblichen und schulischen Ausbildung:

Betrieb

=
v

Berufsschule

=

Ausbildungsordnung,
Ausbildungsrahmenplan

Der Aushildungsrahmenplan ist Anlage zu §§ 5, 11,
17 bzw. 23 der Ausbildungsordnung. Er beinhaltet

die sachliche und zeitliche Gliederung der Berufsaus-

bildung und konkretisiert nach Breite und Tiefe die
im Ausbildungsberufshild festgelegten Ausbildungs-
berufsbildpositionen (Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten).

h 4

h 4

betrieblicher Ausbildungsplan

Der Ausbildungsrahmenplan wird in einen betriebli-
chen Ausbildungsplan umgesetzt, der die Grundlage
fur die individuelle Ausbildung im Betrieb bildet.

Rahmenlehrplan

Der Rahmenlehrplan ist Grundlage fiir den berufsbe-
zogenen Unterricht in der Berufsschule und zeitlich
sowie inhaltlich mit dem Ausbildungsrahmenplan
abgestimmt. Der Unterricht in den allgemeinbildenden
Fachern folgt den jeweiligen landesrechtlichen Vor-
schriften. Der Rahmenlehrplan fiir den berufshezoge-
nen Unterricht ist in Lernfelder unterteilt.
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1. Ausbildungsordnung

Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Industriekeramiker Anlagentechnik

§ 2 Ausbildungsdauer™

Die Ausbildung dauert drei Jahre

Industriekeramiker Dekorationstechnik

Die Berufsausbildung hat die fiir die Austibung einer qualifizierten
beruflichen Tatigkeit in einer sich wandelnden Arbeitswelt notwen-
digen beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (beruf-
liche Handlungsfahigkeit) in einem geordneten Aushildungsgang
zu vermitteln. Sie hat ferner den Erwerb der erforderlichen
Berufserfahrungen zu ermdglichen (§ 1 Abs. 3 BBiG).

Beginn und Dauer der Berufsausbildung werden im Berufsaus-
bildungsvertrag angegeben (§ 11 Abs. 1 BBiG). Das Berufsaushil-
dungsverhltnis endet mit dem Ablauf der Ausbildungszeit oder
bei Bestehen der Abschlusspriifung mit der Bekanntgabe des
Ergebnisses durch den Prifungsausschuss (§ 21 Abs. 1 und 2
BBiG).

Abkiirzung durch Anrechnung bereits erworbener Qualifika-
tionen

Eine Verklirzung der Aushildungszeit ist moglich, sofern auf
der Grundlage einer Rechtsverordnung ein vollzeitschulischer
Bildungsgang oder eine vergleichbare Berufsaushildung ganz oder
teilweise auf die Ausbildungszeit anzurechnen ist (§ 7 BBiG).

Abkiirzung aufgrund entsprechender Vorbildung
Auf gemeinsamen Antrag der Auszubildenden und Ausbildenden

hat die zustandige Stelle die Aushildungszeit zu kiirzen, wenn zu
erwarten ist, dass das Ausbildungsziel in der gekiirzten Zeit erreicht

1) Die §§ 1-3 beziehen sich auf alle 4 Ausbildungsherufe
2) Urteil BAG vom 15. Marz 2000, Az. 5 AZR 74 / 99

wird. Bei berechtigtem Interesse kann sich der Antrag auch auf
die Verkiirzung der téglichen oder wochentlichen Ausbildungszeit
richten (Teilzeitberufsausbildung). (§ 8 Abs. 1 BBIG)

Abkiirzung aufgrund vorzeitiger Zulassung zur Abschluss-
priifung

Aufgrund besonderer Leistungen in Betrieb und Berufsschule
kénnen Auszubildende nach Anhéren des Aushildenden und der
Berufsschule vor Ablauf ihrer Ausbildungszeit zur Abschlusspriifung
zugelassen werden (§ 45 Abs. 1 BBiG). Mit Bestehen der Priifung
endet das Ausbildungsverhaltnis.

Verlangerung

In Ausnahmefallen kann die Ausbildungszeit auch verlangert
werden, wenn die Verlangerung notwendig erscheint, um das
Ausbildungsziel zu erreichen. Ausnahmefalle sind z. B. langere
Abwesenheit infolge einer Krankheit oder andere Ausfallzeiten.
Vor dieser Entscheidung sind die Ausbildenden zu horen (§ 8 Abs.
2 BBiG).

Wenn die Abschlusspriifung nicht bestanden wird, muss die
Ausbildungszeit auf Verlangen der Auszubildenden verlangert wer-
den (bis zur 2. Wiederholungspriifung?, aber insgesamt héchstens
um ein Jahr, § 21 Abs. 3 BBiG).
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléne

1. Ausbildungsordnung

Industriekeramiker Anlagentechnik

§ 3 Struktur und Zielsetzung der Berufsausbildung™®

(1) Die Ausbildung gliedert sich in:

Industriekeramiker Dekorationstechnik

1. fiir alle Ausbildungsberufe gemeinsame, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten im Umfang von zwélf

Monaten;

2. fiir jeden Ausbildungsberuf spezifische Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten von jeweils 24 Monaten.

(2) Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sollen so vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur
Ausiibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne des § 1 Abs. 3 des Berufsbildungsgesetzes befahigt werden, die insbesondere
selbststandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren einschlieBt. Diese Befahigung ist auch in den Priifungen nach den §§ 8, 9,14, 15, 20,

21, 26 und 27 nachzuweisen.

Ziel der Ausbildung ist die berufliche Handlungsfahigkeit.

Um dieses Ziel zu erreichen, werden in der Ausbildung fachbezoge-
ne und fachiibergreifende Qualifikationen (Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten) vermittelt und in diesem Rahmen Kompetenzen
geférdert, die sich in konkreten Handlungen verwirklichen kdnnen.
Daher soll in allen Phasen und Abschnitten der Aushildung durch
geeignete praxishezogene Methoden sichergestellt werden, dass
die Auszubildenden die fiir die Ausiibung des Berufes notwendigen
Qualifikationen nicht mehr rein auf die Abwicklung funktionsbe-
zogener Teilaufgaben hin, sondern auf die Kunden ausgerichtet in
realen Geschaftsprozessen erwerben. Demnach bedeutet:

Selbststandiges Planen:

B Arbeitsschritte festlegen (Arbeitsablaufplan)
B Maschinen, Gerate und Hilfsmittel festlegen
B Materialbedarf ermitteln

W Ausfiihrungszeit einschatzen

Selbststandiges Durchfiihren:
M Die Arbeit ohne Anleitung durchfiihren

1) Die §§ 1-3 beziehen sich auf alle 4 Ausbildungsherufe
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Selbststandiges Kontrollieren:
B Das Arbeitsergebnis mit den Vorgaben vergleichen

W Feststellen, ob die Vorgaben erreicht wurden oder welche
Nacharbeiten gegebenenfalls notwendig sind

Diese Auffassung tber die Berufshefahigung soll vor allem zum
Ausdruck bringen, dass ausgebildete Fachkréafte im Rahmen ihrer
Arbeit eigenstandige Entscheidungen beispielsweise zum Ablauf
ihrer Arbeit im Betrieb, zur Qualitatssicherung der durchgefiihrten
Arbeiten, im Umgang mit Kunden oder zur Arbeitssicherheit sowie
zum Gesundheits- und Umweltschutz treffen knnen. Auch darin
unterscheiden sich ausgebildete Industriekeramiker Anlagentechnik,
Industriekeramiker Dekorationstechnik, Industriekeramiker Modell-
technik und Industriekeramiker Verfahrenstechnik von ungelernten
oder angelernten Mitarbeitern.



1. Aushildungsordnung

Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Industriekeramiker Anlagentechnik

Teil 2
Vorschriften fiir den Aushildungsberuf Industriekeramiker Anlagentechnik

§ 4 Ausbildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die folgenden
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten:

1.
2.

10.
11.
12.
13.
14.
15.

16.

17.

18.
19.

Berufshildung, Arbeitsrecht und Tarifrecht,

Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
Umweltschutz,

Betriebliche und technische Kommunikation,

Planen und Organisieren von Arbeitsablaufen, Bewerten von
Arbeitsergebnissen, Geschaftsprozesse,

Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Roh-, Hilfs- und
Werkstoffen, Keramisches Rechnen,

Formgebung und Veredlung,

Warten und Pflegen von Betriebsmitteln,
Trocknen und Brennen,

Durchfiihren qualitatssichernder MaBnahmen,
Messen, Steuern und Regeln,

Elektrotechnik,

Metalltechnik,

Bedienen von Produktionsmaschinen und -anlagen zur Aufbe-
reitung,

Bedienen von Produktionsmaschinen und -anlagen zur Form-
gebung,

Bedienen von Produktionsmaschinen zur Veredlung, Endbear-
beitung und Verpackung,

Bedienen von Trocknungs- und Brennanlagen,

Instand halten von Produktionseinrichtungen.




Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléne

1. Aushildungsordnung

Das Ausbildungsberufshild enthélt die zu erwerbenden Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten (Ausbildungsinhalte) zusammen-
gefasst in Ubersichtlicher Form. Es umfasst grundsétzlich alle
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die zur Erlangung
des Berufsabschlusses Industriekeramiker Anlagentechnik,
Industriekeramiker  Dekorationstechnik,  Industriekeramiker
Modelltechnik und Industriekeramiker Verfahrenstechnik notwendig
sind. Die zu jeder laufenden Nummer des Ausbildungsberufsbildes

gehorenden Ausbildungsinhalte sind im Ausbildungsrahmenplan
aufgefiihrt und sachlich und zeitlich gegliedert (siehe Anlage zu den
§§5, 11,17 und 23).

Die Ausbildungsinhalte der Positionen 1 bis 4 sind wahrend der
gesamten Ausbildung im Zusammenhang mit den Inhalten der
weiteren Berufshildpositionen zu vermitteln.
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ne

Industriekeramiker Anlagentechnik

Industriekeramiker Dekorationstechnik

§ 5 Ausbildungsrahmenplan

Die in § 4 genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
(Ausbildungsberufsbild) sollen nach der in der Anlage 1 enthal-
tenen Anleitung zur sachlichen und zeitlichen Gliederung der
Berufsaushildung (Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine
von dem Aushildungsrahmenplan abweichende sachliche und zeit-
liche Gliederung des Ausbildungsinhaltes ist insbesondere zulassig,
soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfor-
dern.

§ 11 Ausbildungsrahmenplan

Die in § 10 genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
(Ausbildungsberufsbild) sollen nach der in der Anlage 2 enthal-
tenen Anleitung zur sachlichen und zeitlichen Gliederung der
Berufsaushildung (Ausbildungsrahmenplan) vermittelt werden. Eine
von dem Ausbildungsrahmenplan abweichende sachliche und zeit-
liche Gliederung des Ausbildungsinhaltes ist insbesondere zulassig,
soweit betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfor-
dern.

Der Ausbildungsrahmenplan bildet die Grundlage fiir die betrieb-
liche Ausbildung. Er listet die Ausbildungsinhalte auf, die in den
Ausbildungsbetrieben zu vermitteln sind. Die Aushildungsinhalte
sind in Form von zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnissen und
Fahigkeiten beschrieben. Die Beschreibung der zu vermittelnden
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten orientiert sich an berufli-
chen Aufgabenstellungen und den damit verbundenen Tatigkeiten.
Die Lernziele weisen somit einen deutlich erkennbaren Bezug
zu den im Betrieb vorkommenden beruflichen Handlungen auf.
Auf diese Weise erhalten die Aushilder eine Ubersicht dariiber,
wozu Auszubildende befahigt werden sollen. Die zu vermittelnden
Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten beschreiben die Facharbei-
terqualifikation, die Wege und Methoden, die dazu fihren, bleiben
den Ausbildern Uberlassen.

Die Reihenfolge der zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse
und Féhigkeiten innerhalb einer Berufshildposition richtet sich
in der Regel nach dem Arbeitsablauf. Das erleichtert Ausbildern
und Auszubildenden den Uberblick iber die zu erwerbenden
Qualifikationen.

Die Vermittlung der im Ausbildungsrahmenplan genannten
Ausbildungsinhalte ist von allen Aushildungsbetrieben sicherzustel-

len. Damit auch betriebsbedingte Besonderheiten bei der Ausbildung
berticksichtigt werden konnen, wurde in die Ausbildungsordnung
eine sogenannte Flexibilitatsklausel aufgenommen, um deutlich zu
machen, dass zwar die zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten obligatorisch sind, aber von der Reihenfolge und
insoweit auch von der im Aushildungsrahmenplan vorgegebenen
sachlichen und zeitlichen Gliederung der Inhalte abgewichen wer-
den kann.

Die Vermittlung zusatzlicher Ausbildungsinhalte, deren Einbe-
ziehung sich als notwendig herausstellen kann, ist mdglich,
wenn sich aufgrund der technischen oder arbeitsorganisatori-
schen Entwicklung weitere Anforderungen ergeben, die in diesem
Ausbildungsrahmenplan nicht genannt sind.

Der Ausbildungsrahmenplan fiir die betriebliche Ausbildung und
der Rahmenlehrplan fiir den Berufsschulunterricht sind inhaltlich
und zeitlich aufeinander abgestimmt. Dennoch empfiehlt es sich,
dass Ausbilder und Berufsschullehrer regelmaBig zusammentreffen
und sich beraten.
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléne 1. Ausbildungsordnung

Industriekeramiker Anlagentechnik

§ 6 Ausbildungsplan

Die Ausbildenden haben unter Zugrundelegung des Ausbildungsrah-
menplanes fiir die Auszubildenden einen Ausbildungsplan zu erstel-
len.

Siehe Hinweise zur Erstellung des betrieblichen Ausbildungsplans,
Seite 84 ff.
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§ 7 schriftlicher Ausbildungsnachweis § 13 schriftlicher Ausbildungsnachweis

Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Aushildungsnachweis | Die Auszubildenden haben einen schriftlichen Ausbildungsnachweis
zu fihren. lhnen ist Gelegenheit zu geben, den schriftlichen | zu filhren. lhnen ist Gelegenheit zu geben, den schriftlichen
Ausbildungsnachweis wahrend der Ausbildungszeit zu fiihren. Die | Ausbildungsnachweis wahrend der Ausbildungszeit zu fiihren. Die
Ausbildenden haben den schriftlichen Ausbildungsnachweis regelma- | Ausbildenden haben den schriftlichen Aushildungsnachweis regelma-
Big durchzusehen. Big durchzusehen.

Warum ein schriftlicher Ausbildungsnachweis?

Der schriftliche Ausbildungsnachweis (Berichtsheft) stellt
ein wichtiges Instrument zur Information (ber das gesamte
Ausbildungsgeschehen in Betrieb und Berufsschule dar. Nach den
Empfehlungen des Bundesausschusses fiir Berufsbildung ist der
Ausbildungsnachweis von Auszubildenden mindestens wdchent-
lich zu fiihren. Der Ausbilder soll die Auszubildenden zum Fiihren
der schriftlichen Ausbildungsnachweise anhalten. Auszubildende
fihren den Ausbildungsnachweis wahrend der Ausbildungszeit. In
der Ausbildungspraxis hat sich bewahrt, dass der Ausbilder den
Ausbildungsnachweis mindestens einmal im Monat priift, mit den
Auszubildenden bespricht und den Nachweis abzeichnet.

Das Fiihren der schriftlichen Ausbildungsnachweise ist
Voraussetzung fiir die Zulassung zur Abschlusspriifung.

Eine Bewertung der schriftlichen Ausbildungsnachweise nach Form
und Inhalt ist im Rahmen der Priifungen nicht vorgesehen.

Die schriftlichen Ausbildungsnachweise sollen den zeitlichen und
inhaltlichen Ablauf der Aushildung fiir alle Beteiligten - Auszubilden-
de, Ausbilder, Berufschullehrer, Mitglieder des Priifungsausschusses
und ggf. gesetzliche Vertreter der Auszubildenden - wiederge-
ben. Die Ausbildungsnachweise sollen einen deutlichen Bezug
der Ausbildung zum Ausbildungsrahmenplan aufweisen. Fir
Auszubildende kann der schriftliche Ausbildungsnachweis zu einem
methodischen Instrument werden, welches dazu anleitet, sich iiber
das bereits Gelernte Gedanken zu machen und dariber schriftlich
zu berichten. AuBerdem ist der schriftliche Aushildungsnachweis
eine Trainingsmaoglichkeit fiir die schriftliche Ausdrucksfahigkeit.

Zusatzlich zu dem verpflichtenden schriftlichen Aushildungsnach-
weis wird von den Autoren empfohlen, ausfihrliche Berichte zu
erstellen. Diese geben dem schriftlichen Ausbildungsnachweis
durchaus den Charakter eines , eigenen Fachbuches”. Skizzen, Fotos,
schriftliche Aufzeichnungen Gber das Gelernte sowie Arbeitsproben
geben dem zukiinftigen Facharbeiter auch nach abgeschlossener
Ausbildung die Mdglichkeit, auf den wahrend der Ausbildung
gesammelten Erfahrungsschatz jederzeit zurlickgreifen zu konnen.
Vielfaltige Erfahrungen und wertvolle Tipps erfahrener Ausbilder
kénnen - auch wenn eine gewiinschte Fertigkeit erst nach einiger
Zeit wieder gefragt ist - erneut abgerufen werden.

Grundsatzlich ist der schriftliche Ausbildungsnachweis eine
Dokumentation der wahrend der gesamten Ausbildungszeit ver-
mittelten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten. Er kann bei
evtl. Streitfallen als Beweismittel dienen. In Verbindung mit dem
betrieblichen Aushildungsplan (siehe Seite 84) bietet der schriftliche
Ausbildungsnachweis eine optimale Mdglichkeit, die Vollstandigkeit
der Ausbildung zu planen und zu Giberwachen.

Die jeweiligen zustandigen Stellen kénnen Empfehlungen oder
Vorgaben geben, wie der schriftliche Ausbildungsnachweis in ihrem
zusténdigen Bereich gefiihrt werden soll.

Im Info-Teil ab Seite 256 wird beispielhaft gezeigt, wie schriftliche
Ausbildungsnachweise von Auszubildenden gefiihrt werden soll-

ten.

§ 14 Abs. 1 Nr. 4 und § 43 Abs. 1 Nr. 2 BBiG
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Industriekeramiker Anlagentechnik

§ 8 Zwischenpriifung

(1) Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine Zwischenpriifung
durchzufiihren. Sie soll vor dem Ende des zweiten Ausbildungsjahres
stattfinden.

(2) Die Zwischenpriifung erstreckt sich auf die in der Anlage 1 fiir
die ersten 18 Monate aufgefiihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten sowie auf den im Berufsschulunterricht entsprechend
dem Rahmenlehrplan zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fiir die
Berufsaushildung wesentlich ist.

(3) Der Priifling soll in hochstens sieben Stunden eine praktische
Arbeitsaufgabe durchfiihren und mit betriebsiiblichen Unterlagen
dokumentieren sowie innerhalb dieser Zeit in héchstens zehn Minuten
hieriiber ein Fachgesprach fiihren. Hierfiir kommt inshesondere in
Betracht:

Umriisten und Bedienen einer Maschine zur Aufbereitung oder zum
Pressen.

Dabei soll der Priifling zeigen, dass er Arbeitsablaufe planen,
Arbeitsmittel festlegen, technische Unterlagen nutzen, Roh-, Hilfs-
und Werkstoffe priifen, Maschinen in Betrieb nehmen und iiberwa-
chen, Arbeitsergebnisse kontrollieren, beurteilen und dokumentieren
sowie Anforderungen der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes
bei der Arbeit, des Umweltschutzes, der Wirtschaftlichkeit und der
Qualitétssicherung berticksichtigen kann. Durch das Fachgespréch
soll der Priifling zeigen, dass er fachbezogene Sachverhalte darstellen
und die fir die Arbeitsaufgabe relevanten fachlichen Hintergriinde
aufzeigen kann.
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Die Priifungstermine werden rechtzeitig von der zustandigen Stelle
bekannt gegeben.

Der ausbildende Betrieb ist verpflichtet, Auszubildende frist-
gerecht zur Priifung anzumelden und fiir die Teilnahme
freizustellen.

Der Ausbilder sollte vor der Zwischenpriifung die schriftli-
chen Ausbildungsnachweise auf Vollsténdigkeit priifen. Den
Auszubildenden sollte er in diesem Zusammenhang nochmals
die Bedeutung der schriftlichen Ausbildungsnachweise fir die
Zulassung zur Abschlusspriifung erlautern.

Gegenstand der Zwischenpriifung sind
B alle Ausbildungsinhalte der ersten 18 Monate,

M der in den ersten 18 Monaten hierzu in der Berufsschule vermit-
telte Lehrstoff.

In der Zwischenpriifung soll festgestellt werden, ob und inwieweit
die Auszubildenden die in den ersten 18 Monaten der Ausbildung
zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
erreicht haben und sie diese unter Priifungshbedingungen nach-
weisen koénnen. Die Zwischenpriifung ist ein Kontrollinstrument
fir Ausbildende und Auszubildende. Beide sollen den jeweiligen
Ausbildungsstand erkennen, um korrigierend, ergénzend und for-
dernd auf die weitere Aushildung einwirken zu kdnnen, wenn sich
ein Ausbildungsriickstand zeigt.

Das Ergebnis der Zwischenpriifung hat keine rechtlichen Folgen fiir
die Fortsetzung des Ausbildungsverhaltnisses und geht auch nicht
in das Ergebnis der Abschlusspriifung ein. Jedoch ist die Teilnahme
an der Zwischenpriifung Voraussetzung fiir die Zulassung zur
Abschlusspriifung (§ 43 Abs. 1 Nr. 2 BBiG).

Weitere Hinweise zur Zwischenpriifung ab Seite 99.
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§ 9 Abschlusspriifung

(1) Die Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage 1 auf-
geflihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den
im Berufsschulunterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fir die
Berufsaushildung wesentlich ist.

(2) Der Prifling soll im praktischen Teil der Priifung in insgesamt
hochstens acht Stunden eine praktische Arbeitsaufgabe durchfiih-
ren und mit betriebsiiblichen Unterlagen dokumentieren sowie
innerhalb dieser Zeit in insgesamt hochstens 20 Minuten hieriiber
ein Fachgesprach fiihren. Fiir die praktische Arbeitsaufgabe kommt
insbesondere in Betracht:

Einrichten, Umriisten und Instand halten von Anlagen zur Formgebung
oder zur Endbearbeitung sowie Bedienen und Uberwachen von
Trocknungs- oder Brennanlagen.

Dabei soll der Priifling zeigen, dass er Arbeitsabldufe unter
Beachtung wirtschaftlicher, technischer und organisatorischer
Vorgaben selbststandig und kundenorientiert planen und durch-
fihren, Arbeitszusammenhénge erkennen, keramische Roh-, Hilfs-
und Werkstoffe einsetzen, keramische Berechnungen durchfiih-
ren, technische Unterlagen anwenden, Priifverfahren anwenden,
Arbeitsergebnisse kontrollieren und beurteilen, Fertigungsfehler fest-
stellen, Storungen erkennen, beseitigen und dokumentieren sowie
MaBnahmen zur Sicherheit und zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit,
zum Umweltschutz und zur Qualitatssicherung durchfiihren kann.
Durch das Fachgesprach soll der Priifling zeigen, dass er fachbezo-
gene Sachverhalte darstellen, die fiir die Arbeitsaufgabe relevanten
fachlichen Hintergriinde aufzeigen und die Vorgehensweise bei der
Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe begriinden kann. Die Ausfiihrung
der Arbeitsaufgabe ist mit 80 Prozent und das Fachgesprach mit 20
Prozent zu gewichten.

(3) Der Priifling soll im schriftlichen Teil der Priifung in den
Priifungsbereichen Anlagentechnik, Technische Kommunikation und
Qualitatssicherung sowie Wirtschafts- und Sozialkunde gepriift wer-
den. In den Priifungsbereichen Anlagentechnik sowie Technische
Kommunikation und Qualitatssicherung soll der Priifling zeigen,
dass er praxishezogene Aufgaben mit verkniipften arbeitsorga-
nisatorischen,  technologischen, mathematisch-naturwissen-
schaftlichen Sachverhalten l6sen kann. Dabei soll der Prifling
zeigen, dass er Arbeitssicherheits-, Gesundheitsschutz- und
Umweltschutzbestimmungen beriicksichtigen kann.

1. Fiir den Priifungsbereich Anlagentechnik kommt insbesondere in
Betracht:

a) Messen, Steuern, Regeln,

b) Aufbereitungsanlagen,

¢) Formanlagen,

d) Trocknungs- und Brennanlagen,

e) Endbearbeitung und Veredlung;

38

§ 15 Abschlusspriifung

(1) Die Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage 2 auf-
geflihrten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie auf den
im Berufsschulunterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fiir die
Berufsaushildung wesentlich ist.

(2) Der Priifling soll im praktischen Teil der Priifung in insgesamt
hochstens 14 Stunden eine praktische Arbeitsaufgabe durchfiihren
und mit betriebsiiblichen Unterlagen dokumentieren sowie inner-
halb dieser Zeit in insgesamt hdchstens 20 Minuten hieriiber ein
Fachgesprach fiihren. Fiir die praktische Arbeitsaufgabe kommt ins-
besondere in Betracht:

Dekorieren eines keramischen Produktes durch kombinierte Formen.

Dabei soll der Priifling zeigen, dass er Arbeitsablaufe unter
Beachtung wirtschaftlicher, technischer und organisatorischer
Vorgaben selbststandig und kundenorientiert planen und durch-
fihren, Arbeitszusammenhange erkennen, Farben und Hilfsstoffe
auswahlen, Farben aufbereiten, Malereien und Spritztechniken aus-
flihren, Schriften handmalen, technische Unterlagen anwenden,
Arbeitsergebnisse kontrollieren und beurteilen, Fertigungsfehler fest-
stellen und dokumentieren sowie MaBnahmen zur Sicherheit und
zum Gesundheitsschutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz und zur
Qualitatssicherung durchfiihren kann. Durch das Fachgespréach soll
der Priifling zeigen, dass er fachbezogene Sachverhalte darstellen, die
fiir die Arbeitsaufgabe relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen
und die Vorgehensweise bei der Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe
begriinden kann. Die Ausfiihrung der Arbeitsaufgabe ist mit 80
Prozent und das Fachgesprach mit 20 Prozent zu gewichten.

(3) Der Priifling soll im schriftlichen Teil der Priifung in den
Priifungsbereichen  Dekorationstechnik und Dekorgestaltung
sowie Wirtschafts- und Sozialkunde gepriift werden. In den
Priifungsbereichen Dekorationstechnik und Dekorgestaltung soll
der Priifling zeigen, dass er praxisbezogene Aufgaben mit ver-
kniipften arbeitsorganisatorischen, technologischen, mathematisch-
naturwissenschaftlichen Sachverhalten l6sen kann. Dabei soll der
Priifling zeigen, dass er Arbeitssicherheits-, Gesundheitsschutz- und
Umweltschutzbestimmungen beriicksichtigen kann.

1. Fir den Priifungsbereich Dekorationstechnik kommt inshesondere
in Betracht:

a) Dekorationsmittel,

b) Dekorationsarten,

¢) Manuelle und maschinelle Dekorationstechniken,
d) Dekorbrandtechniken,

e) Qualitatssicherung;
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noch § 9 Abschlusspriifung

2. Fir den Prifungsbereich Technische Kommunikation und
Qualitétssicherung kommt insbesondere in Betracht:

a) Anfertigen und Auswerten technischer Unterlagen und
technischer Zeichnungen,

b) Bewerten und Anwenden von Informationen,

) Keramisches Rechnen,

d) Priifmittel und Priifverfahren,

e) Dokumentieren und Auswerten von Qualitatsparametern;

3. Im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde kommen
Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Félle beziehen sol-
len, insbesondere aus folgenden Gebieten in Betracht:
allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange

aus der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fir den schriftlichen Priifungsteil ist von folgenden zeitlichen
Hochstwerten auszugehen:

1. Im Priifungsbereich Anlagentechnik: 180 Minuten,
2. im Priifungsbereich Technische Kommunikation

und Qualitatssicherung: 120 Minuten,
3. im Priifungsbereich Wirtschafts-

und Sozialkunde: 60 Minuten,

(5) Innerhalb des schriftlichen Priifungsteils sind die Priifungsbereiche
wie folgt zu gewichten:

1. Priifungsbereich Anlagentechnik: 50 Prozent,
2. Priifungsbereich Technische Kommunikation

und Qualitatssicherung: 30 Prozent,
3. Priifungsbereich Wirtschafts-

und Sozialkunde: 20 Prozent.

(6) Der schriftliche Priifungsteil ist auf Antrag des Priiflings oder nach
Ermessen des Priifungsausschusses in einzelnen Priifungshereichen
durch eine mindliche Prifung zu ergénzen, wenn diese fir das
Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung
des Ergebnisses fiir die miindlich gepriiften Priifungsbereiche sind die
jeweiligen bisherigen Ergebnisse und die entsprechenden Ergebnisse
der miindlichen Erganzungspriifung im Verhaltnis 2 : 1 zu gewichten.

(7) Die Priifung ist bestanden, wenn jeweils im praktischen und
schriftlichen Teil der Priifung mindestens ausreichende Leistungen
erbracht sind. Dabei miissen innerhalb des schriftlichen Teils der
Priifung im Priifungsbereich Anlagentechnik mindestens ausreichende
Leistungen, in den weiteren Priifungsbereichen diirfen keine ungeni-
genden Leistungen erbracht worden sein.

noch § 15 Abschlusspriifung

2. Fiir den Priifungsbereich Dekorgestaltung kommt inshesondere in
Betracht:

a) Stilkunde,

b) Malen und Zeichnen nach Vorlagen,

¢) Schriften, Monogramme und Dekore entwerfen,
d) Bewerten und Anwenden von Informationen,
e) Keramisches Rechnen;

3. im Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde kommen
Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Falle beziehen sol-
len, insbesondere aus folgenden Gebieten in Betracht:
allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche Zusammenhange

aus der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fiir den schriftlichen Priifungsteil ist von folgenden zeitlichen
Hochstwerten auszugehen:

1. Im Priifungsbereich Dekorationstechnik: 150 Minuten,
2. im Priifungsbereich Dekorgestaltung: 150 Minuten,
3. im Priifungsbereich Wirtschafts-

und Sozialkunde: 60 Minuten.

(5) Innerhalb des schriftlichen Priifungsteils sind die Priifungsbereiche
wie folgt zu gewichten:

1. Prifungsbereich Dekorationstechnik: 50 Prozent,
1. Prifungsbereich Dekorgestaltung: 30 Prozent,
2. Priifungsbereich Wirtschafts-

und Sozialkunde: 20 Prozent.

(6) Der schriftliche Prifungsteil ist auf Antrag des Priiflings und nach
Ermessen des Priifungsausschusses in einzelnen Priifungsbereichen
durch eine mindliche Priifung zu erganzen, wenn diese fiir das
Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Bei der Ermittlung
des Ergebnisses fiir die miindlich gepriiften Priifungsbereiche sind die
jeweiligen bisherigen Ergebnisse und die entsprechenden Ergebnisse
der miindlichen Erganzungspriifung im Verhaltnis 2 : 1 zu gewichten.

(7) Die Priifung ist bestanden, wenn jeweils im praktischen und
schriftlichen Teil der Priifung mindestens ausreichende Leistungen
erbracht sind. Dabei miissen innerhalb des schriftlichen Teils der
Priifung im Priifungsbereich Dekorationstechnik mindestens ausrei-
chende Leistungen, in den weiteren Priifungsbereichen diirfen keine
ungeniigenden Leistungen erbracht worden sein.
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléne

1. Ausbildungsordnung

noch §§ 9, 15, 21, 27

Die Priifungstermine werden rechtzeitig von der zustandigen Stelle
bekannt gegeben.

Der ausbildende Betrieb ist verpflichtet, Auszubildende frist-
gerecht zur Priifung anzumelden und fiir die Teilnahme
freizustellen.

Voraussetzungen zur Zulassung zur Abschlusspriifung sind u.a.:

W zuriickgelegte Ausbildungszeit oder Ende der Aushildungszeit
nicht spater als zwei Monate nach dem Priifungstermin,

M Teilnahme an vorgeschriebenen Zwischenpriifungen,
W schriftlich gefiihrte Aushildungsnachweise (Berichtsheft)
(§ 43 Abs.1 BBIG).

Gegenstand der Abschlusspriifung kénnen alle, also auch die vor
der Zwischenpriifung nach dem Ausbildungsrahmenplan zu vermit-
telnden Ausbildungsinhalte sein, sowie der im Berufsschulunterricht
vermittelte Lehrstoff, soweit er fiir die Berufsaushildung wesentlich
ist.

Wesentlicher Bestandteil der Abschlusspriifung ist, dass der Priifling
im Rahmen der Ausfiihrung einer praktischen Arbeitsaufgabe die
Arbeitsablaufe planen, durchfiihren und die Arbeitsergebnisse
selbststandig kontrollieren soll.
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Priifungsordnung fiir die Durchfiihrung der Abschlussprii-
fung:

Die Priifungsvorschriften sind im BBiG durch die §§ 37 bis 50
geregelt.

Fir die Abnahme der Priifung richtet die zustandige Stelle min-
destens einen Priifungsausschuss ein (§ 40 BBiG). Er besteht aus
mindestens

M einem Arbeitgebervertreter,
B einem Arbeitnehmervertreter und
M einer Lehrkraft einer berufshildenden Schule.
Fir die Durchfiihrung von Priifungen erlésst die jeweilige zustandi-
ge Stelle eine Priifungsordnung (§ 47 BBiG). Diese regelt u.a.
die Zulassung,
die Gliederung der Priifung,
die BewertungsmaBstabe,
die Erteilung der Priifungszeugnisse,
die Folgen von VerstoBen gegen die Priifungsordnung und

die Wiederholungspriifung.

Weitere Hinweise zur Abschlusspriifung ab Seite 104.
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Teil 6
Fortsetzungs- und Schlussvorschriften

Industriekeramiker Anlagentechnik Industriekeramiker Dekorationstechnik

§ 28 Fortsetzung der Berufsausbildung™®

Berufsausbildungsverhéltnisse, die bei Inkrafttreten dieser Verordnung bestehen, kénnen unter Anrechnung der bisher zuriickgelegten
Ausbildungszeit nach den Vorschriften dieser Verordnung fortgesetzt werden, wenn die Vertragsparteien dies vereinbaren.

Industriekeramiker Anlagentechnik Industriekeramiker Dekorationstechnik

§ 29 Inkrafttreten, AuBerkrafttreten?®
Diese Verordnung tritt am 1. August 2005 in Kraft. Gleichzeitig treten die Glas- und Kerammaler-Ausbildungsverordnung vom 28.
November 1985 (BGBI. | S. 2127), die Industriekeramiker-Ausbildungsverordnung vom 9. Februar 1983 (BGBI. | S. 68), die Kerammodelleur-

Ausbildungsverordnung vom 22. Dezember 1988 (BGBI. 1989 | S. 47) und die Kerammodelleinrichter-Ausbildungsverordnung vom 22.
Dezember 1988 (BGBI. 1989 | S. 40) auBer Kraft.

Berlin, den 03. Juni 2005

Der Bundesminister fiir Wirtschaft und Arbeit

in Vertretung
Georg Wilhelm Adamowitsch

1) § 28 bezieht sich auf alle 4 Ausbildungsherufe
2) § 29 bezieht sich auf alle 4 Ausbildungsberufe
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2. Ausbildungsrahmenplane

2.1 Ausbildungsberufsbilder mit zeitlichen Richtwerten (Ubersicht)

Berufsbildung, Arbeits- und Tarifrecht
2 Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes wahrend der
gesamten Ausbildung
3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit 27U vermitteln
4 Umweltschutz
5 Betriebliche und technische Kommunikation
6 Planen und Organisieren von Arbeitsablaufen, Bewerten von Arbeitsergebnissen,
Geschaftsprozesse
7 Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Roh-, Hilfs- und Werkstoffen,
Keramisches Rechnen
8 Formgebung und Veredlung
9 Warten und Pflegen von Betriebsmitteln
10 Trocknen und Brennen
Durchfiihren qualitatssichernder MaBnahmen

Messen, Steuern u. Regeln

Elektrotechnik

Metalltechnik

Bedienen von Produktionsmaschinen und -anlagen zur Aufbereitung

Bedienen von Produktionsmaschinen und -anlagen zur Formgebung

Bedienen von Produktionsmaschinen zur Veredlung, Endbearbeitung und Verpackung

Bedienen von Trocknungs- und Brennanlagen

O IN|lOO|JlUu B~ |lWIN
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Instand halten von Produktionseinrichtungen
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Anfertigen von Linien- und Flachendekoren aus Grundformen

Zeichnen und Malen

Handmalen von Schriften und Monogrammen

Anfertigen von Dekoren aus kombinierten Formen

Ausfiihren von Spritztechniken

Ausflihren von Buntdruckdekorationen

N|lo|jlu | b~ |lw|N

Durchfiihren qualitatssichernder MaBnahmen

Modelle und Formen

Einsetzung von Werkstoffen und Hilfsmitteln fir den Modell-, Einrichtungs- und Formenbau

Herstellen von Werkstiicken aus Metall

Herstellen von dreidimensionalen Werkstiicken aus Gips

Herstellen von dreidimensionalen Werkstiicken aus Kunststoffen

Herstellen von Formen

Trocknen und Lagern

O |IN|jloOO || |lW N

Durchfiihren qualitatssichernder MaBnahmen

Vorbereiten keramischer Massen und Glasuren

Herstellen von Einrichtungen

Herstellen von Arbeitsformen

Keramische Massen formen

Trocknen und Brennen

Glasieren und Dekorieren

Sortieren und Nachbearbeiten

O IN OOl |~ |lWIN

Durchfiihren qualitatssichernder MaBnahmen
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2. Ausbildungsrahmenpléne

2.2 Hinweise zur Umsetzung der Ausbildungsrahmenpléne

Der Ausbildungsrahmenplan - Anleitung fiir die Ausbildung

Der Ausbildungsrahmenplan regelt verbindlich die Ausbildung in den
Betrieben, der Rahmenlehrplan den Unterricht in den Berufsschulen
(siehe Seite 169 ff.). Beide Rahmenplane zusammen sind Grundlage
der Ausbildung.

Der Ausbildungsrahmenplan ist eine Anleitung zur sachlichen und
zeitlichen Gliederung der betrieblichen Ausbildung. Er beschreibt
zu den im Ausbildungsberufshild aufgefiihrten Inhalten detailliert
die Ausbildungsziele (zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten).

Die Aushildungsinhalte im Ausbildungsrahmenplan beschreiben
Mindestanforderungen. Die Aushildungsbetriebe kénnen hinsichtlich
Vermittlungstiefe und Vermittlungsbreite des Ausbildungsinhaltes iiber
die Mindestanforderungen hinaus ausbilden, wenn die individuellen
Lernfortschritte der Auszubildenden es erlauben und die betriebsspezi-
fischen Gegebenheiten es zulassen oder gar erfordern.

Fur die jeweiligen Inhalte werden zeitliche Richtwerte in Wochen
als Orientierung fir die betriebliche Vermittlungsdauer angegeben.
Der zeitliche Richtwert spiegelt die Bedeutung wider, die diesem
Inhaltsabschnitt im Vergleich zu den anderen Inhaltsabschnitten
zukommt.

Die Summe der zeitlichen Richtwerte betrdgt 52 Wochen pro
Ausbildungsjahr. Die im Ausbildungsrahmenplan angegebenen zeit-
lichen Richtwerte sind Bruttozeiten und miissen in tatsachliche,
betrieblich zur Verfligung stehende Ausbildungszeiten (Nettozeit)
umgerechnet werden. Dazu sind die Zeiten fiir Berufsschulunterricht
und Urlaub abzuziehen.

Nach der folgenden Modellrechnung kénnen die in dem Ausbildungs-
rahmenplan angegebenen Zeitrichtwerte (Bruttozeit) in tatsachliche,
betrieblich zur Verfligung stehende Ausbildungszeiten (Nettozeit)
umgerechnet werden. Dabei wird von einem Schatzwert von insge-
samt 12 Wochen Berufsschulunterricht jahrlich ausgegangen. (Die
Durchfiihrung des Berufsschulunterrichts liegt in der Verantwortung
der einzelnen Bundeslander).

Bruttozeit (52 Wochen = 1 Jahr) 365 Tage
abziiglich 52 Samstage/52 Sonntage - 104 Tage
abziiglich ca. 12 Wochen Berufsschule - 60 Tage
abziiglich 6 Wochen Urlaub") - 30 Tage

abziiglich anteilige Feierta?)e, die auf betriebliche - rund 8 Tage
Ausbildungstage entfallen

Nettozeit = 163 Tage

1) vgl. hierzu im einzelnen die gesetzlichen und tarifvertraglichen Regelungen

2) vgl. hierzu die entsprechenden Regelungen in den einzelnen Bundesléandern
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Dierein betriebliche Ausbildungszeitbetragt nach dieser Modellrechnung
im Jahr rund 163 Tage. Das ergibt - bezogen auf 52 Wochen pro Jahr -
etwa 3 Tage pro Woche. Fir jede der im Ausbildungsrahmenplan ange-
gebenen Woche stehen also rund 3 Tage betriebliche Ausbildungszeit
zur Verfiigung. Wie innerhalb einer Berufsbildposition die Zeiten fiir
die Vermittlung und Vertiefung auf die einzelnen Lernziele verteilt
werden, liegt im Ermessen des Ausbilders. Er sollte sich dabei vom
Ausbildungsstand der Auszubildenden leiten lassen oder Schwerpunkte
nach dem betrieblichen Erfordernis setzen.

Beispiel: ,Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Roh-,
Hilfs- und Werkstoffen, keramisches Rechnen” (§ 4 Nr. 7)

Dieser gemeinsamen Berufshildposition sind in der ersten Halfte der
Ausbildung die Lernziele a) bis d) zugeordnet, fiir die insgesamt 16
Wochen vorgesehen sind. Die Aufteilung dieser 16 Wochen auf die
Vermittlung der einzelnen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
ist Aufgabe des Ausbilders.

Auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplans werden die betrieb-
lichen Ausbildungsplane erarbeitet, welche die organisatorische
Durchfiihrung der Aushildung betriebsspezifisch regeln. (siehe Seite
84)

Methodisches Vorgehen zum Erreichen des Ausbildungsziels

Im Ausbildungsrahmenplan sind die Ausbildungsziele durch die
Ausbildungsinhalte fachdidaktisch beschrieben und mit Absicht nicht
die Wege (Aushildungsmethoden) genannt, die zu diesen Zielen fiihren.
Damit ist dem Ausbilder die Wahl der Methoden freigestellt, mit denen
er sein Aushildungskonzept fiir den gesamten Ausbildungsgang zusam-
menstellen kann. Das heiBt: fiir die einzelnen Aushildungsabschnitte
sind - bezogen auf die jeweilige Ausbildungssituation - die geeig-
neten Aushildungsmethoden anzuwenden. Diese Offenheit in der
Methodenfrage sollte der Ausbilder als eine Chance verstehen, die es
ihm ermdglicht, bei unterschiedlichen Aushildungssituationen metho-
disch flexibel vorzugehen. In § 3 der Ausbildungsordnung wird aber ein
wichtiger methodischer Akzent mit der Forderung gesetzt, die genann-
ten Ausbildungsinhalte so zu vermitteln, ,dass die Auszubildenden
zur Ausiibung einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne des §
1 Abs. 3 des BBiG befahigt werden, die insbesondere selbststandiges
Planen, Durchfiihren und Kontrollieren sowie das Handeln im betriebli-
chen Gesamtzusammenhang einschlieft”.

Anerkannte, praxisorientierte Lehr- und Lernmethoden sind z. B.
o |ejttextmethode,

e situative Lernaufgaben,

 Projektarbeiten.

Selbststandiges Handeln war auch bisher schon iibergreifendes Ziel
der Ausbildung. Neu ist allerdings, dass die Aushildungsordnung vor-
schreibt, diese Qualifikation in der betrieblichen Aushildung zu férdern
und sie in der Zwischen- und Abschlusspriifung nachzuweisen. In der
betrieblichen Ausbildungspraxis sollte das Ausbildungsziel ,selbst-
standiges Handeln” durchgehendes Prinzip der Ausbildung sein und
systematisch vermittelt werden.
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2.3 Hinweise und Erlauterungen zu den Lernzielen der Ausbildungsrahmenpléne

Die nachfolgenden Ausfiihrungen erheben nicht den Anspruch auf Vollstédndigkeit, sondern sollen zur Veranschaulichung der einzelnen Lernziele

dienen.

Die aus dem Ausbildungsrahmenplan ibernommenen Spalten der zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie die zeitlichen
Richtwerte sind durch farbige Unterlegung gekennzeichnet.

Die gemeinsamen Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten der vier Ausbildungsberufe sind in der ersten Ausbildungshalfte integrativ zu vermitteln.

Sie werden daher hier nur einmal wiedergegeben.

Abschnitt I: Gemeinsame Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten gemaB § 3 Abs. 1 Nr.1

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

1.-18. [ 19. - 36.
Monat Monat

Erlauterungen

1. Berufshildung Arbeits- und Tarifrecht

(88 4, 10, 16 u. 22 Nr. 1)

® §§ 10-12 des Berufshildungsgesetzes (BBiG)

e Aussagen des Ausbildungsvertrages:
- Art und Ziel der Berufsausbildung
- Beginn und Dauer der Aushildung
- Probezeit
- Verglitung
- Urlaub
- Kiindigungsbedingungen

¢ Grundlagen der Rechte und Pflichten, u.a.:
- Berufsbildungsgesetz (BBiG)
- Ausbildungsordnung
- Jugendarbeitsschutzgesetz
- Arbeitszeitgesetz
- Arbeits- und Tarifrecht

o Uberbetriebliche Ausbildung
e Berufsschulbesuch
e Betriebliche Regelungen, z. B. betrieblicher Ausbildungs-

plan, Arbeits- und Pausenzeiten, Beschwerderecht, Inhalte
der Arbeitsordnung

e Maglichkeiten der Anpassungs- und Aufstiegsfortbildung
e Betriebliche Weiterbildung
o Weiterbildung zum beruflichen Aufstieg

e Forderungsmaglichkeiten

47




Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane

2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

Erlauterungen

e Inhalte des Arbeitsvertrages:

- Tatigkeitsbeschreibung
- Arbeitszeit

- Beginn und Dauer des Beschaftigungsverhaltnisses
- Probezeit

- Kiindigung

- Vergiitung

- Urlaub

- Datenschutz

- Arbeitsunfahigkeit

- Arbeitsschutz

- Arbeitssicherheit

e Tarifvertragsparteien, Tarifverhandlungen, Geltungsbereich

(rdumlicher, fachlicher, personlicher) der Tarifvertrage fiir
Arbeitnehmer der entsprechenden Branche sowie deren
Anwendung auf Auszubildende

e Vereinbarungen Uber:
- Lohn, Gehalt, Ausbildungsvergiitung
- Urlaubsdauer, Urlaubsgeld
- Freistellungen
- Arbeitszeit, Arbeitszeitregelung
- Zulagen

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes
(§§ 4, 10, 16 u. 22 Nr. 2)

e Branchenzugehdrigkeit
e Rechtsform
e Tarifbindung

e Organisation und Angebotspalette des aushildenden
Betriebes

e Zielsetzung
e Arbeits- und Produktionsablaufe

e Aufgabenteilung

Zusammenwirken der Produktionsfaktoren zur Entwicklung,

Fertigung, zum Service und Vertrieb der betriebsspezifischen
Produkte
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Beziehungen zu
- Behdrden und Verwaltungen
- Arbeitgeberverbanden und Gewerkschaften
- Wirtschaftsorganisationen
- Berufsverbanden und Kammern
- deren Ziele, Gliederung und Aufgaben

e Grundsatz der vertrauensvollen Zusammenarbeit zwischen
Arbeitgeber- und Arbeitnehmervertreter als Inhalt des
Betriebsverfassungsgesetzes

e Betriebsrat, Jugend- und Auszubildendenvertreter und
deren Informations-, Beratungs- und Mitbestimmungs-
rechte; Betriebsvereinbarungen

e Tarifgebundenheit

3. Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit
(8§88 4, 10, 16 u. 22 Nr. 3)

e Besondere Fiirsorgepflicht des Arbeitgebers

o Gesundheits- und Arbeitsschutzvorschriften, insbesondere
- Arbeitsschutzgesetz
- Arbeitszeitgesetz
- Jugendarbeitsschutzgesetz
- Gerate- und Produktsicherheitsgesetz (GPSG)
- Gefahrstoffverordnung
- Technische Richtlinien Gefahrstoffe
- Arbeitssicherheitsgesetz

e mechanische, elektrische, thermische und toxische
Geféhrdungen

o Gefahrdungen durch Larm, Strahlung, Dampfe, Staube und
Gefahrstoffe

o Gefahrdungen und Belastungen durch Vernachlassigung
ergonomischer Grundsatze

e Beachten von Gefahren- und Sicherheitshinweisen aus der
Gefahrstoffverordnung sowie von Gefahrsymbolen und
Sicherheitskennzeichen

e Beratung und Uberwachung der Betriebe durch auBer-
betriebliche Organisationen, z. B. durch Gewerbeaufsicht,
betriebsarztliche Dienste, Arbeitssicherheitstechnischen
Dienst und Berufsgenossenschaften
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

o Merkblatter und Richtlinien zur Verhiitung von Unfallen
beim Umgang mit Roh-, Werk- und Hilfsstoffen sowie mit
Werkzeugen, Geraten, Maschinen und Anlagen

e sachgerechter Umgang mit gesundheitsgeféhrdenden
Stoffen

e gesundheitserhaltende Verhaltensregeln, personliche
Schutzausriistungen, z. B. Warn- und Schutzkleidung,
Sicherheitsschuhwerk, Kopf-, Gehor-, Atem-, Haut- und
Augenschutz

e Erste Hilfe - MaBnahmen
e Erste Hilfe - Einrichtungen
¢ Notrufe und Fluchtwege

e Unfallmeldung (Meldepflicht), Verbandsbuch

e Bestimmungen fiir den Brand- und Explosionsschutz
e Verhaltensregeln im Brandfall

e MaBnahmen zur Brandbekampfung

e Zindquellen und leichtentflammbare Stoffe

e Wirkungsweise und Einsatzbereiche von Losch-
einrichtungen und -Hilfsmitteln

e Einsatz von Handfeuerldschern und Léschdecken

4. Umweltschutz
(8§ 4, 10, 16 u. 22 Nr. 4)

e Feststellung und Vermeidung von Umweltbelastungen
durch Larm, Abluft, Abwasser- und Bodenbelastungen, z. B.
beim Einsatz von Chemikalien

e Emission und Immission, z. B. Immissionsschutzgesetz

o Risiken sowie Sanktionen bei Ubertretung

e Erfassung, Lagerung und Entsorgung von Abfallen
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Einsatz unterschiedlicher Energietrager z. B. elektrischer
Strom, O, Gas, Luft, Wasser und Dampf

e Maglichkeiten der Energie- und Materialeinsparung, z. B.
Abschaltung von nicht bendtigten Maschinen und Geréten

e sparsamer Umgang mit Roh-, Werk- und Hilfsstoffen;
Reststoffe und Abfélle kennzeichnen, getrennt lagern,
reinigen, verwerten, recyceln oder entsorgen

5. Betriebliche und technische Kommunikation
(8§ 4, 10, 16 u. 22 Nr. 5)

e Handbiicher, Datenblatter, Produktbeschreibungen,
Betriebsanweisungen

e Systeme und deren Vernetzung, z. B.:
- (Mobil-)Telefon, Fax, PC
- Internet, Intranet, E-Mail, betriebliche Netzwerke

e Informationen aus dem Internet:
- Produktinformationen
- Herstellerinformationen
- Aktuelle Richtlinien
- Gefahrstoffinformationen

e Datenbanken; Zusammenhénge und Verkniipfungen von
betriebsbezogenen Daten

e Programme

e Zeichnungen, Skizzen

¢ Bedienungsanleitungen

e rechtsverbindliche Normen z. B. ISO und DIN-EN

e Grundregeln der Kommunikation

¢ Anfertigen und Prasentieren von Protokollen und Berichten

e produkt- und fertigungsspezifische englisch-sprachige
Fachbegriffe
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

6. Planen und Organisieren von Arbeitsablaufen, Bewerten von Arbeitsergebnissen, Geschaftsprozesse
(§§ 4, 10, 16 u. 22 Nr. B)

¢ Vorgabezeiten

e Entwicklungsplan

e Arbeitsanweisungen
e Arbeitsauftrag

e Arbeitsplane

e Prioritatenliste

e gruppendynamische Prozesse, z. B. Konfliktlosungen
o selbstgesteuerte Einzelarbeit
e gruppengeplante Einzelarbeit

o Uberpriifung von Arbeitsergebnissen, Selbstkontrolle,
Fremdkontrolle

e Aufgabenverteilung

e ergonomische Gesichtspunkte
o Arbeitssicherheit
e Sauberkeit

o Effektivitat

e Arbeitsvorbereitung

e Materialien unter 6konomischen und okologischen
Gesichtspunkten auswahlen

¢ Materialbestand priifen

¢ |SO Dokumente
e interne Richtlinien, Aufzeichnungen

¢ Produktvorschriften
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Verfahrensanweisungen, z. B. Funktionskontrolle gemal
Prifmittelliste

e Sichtkontrolle

e spezielle EDV Programme

o detaillierte Arbeitsplane

e Messprotokolle anfertigen

e Werksnormen, Toleranzen

e Sortierergebnisse

e Kennzahlen, z. B. Qualitat, Kosten

e Betriebliche Protokolle und Datenblatter

¢ Messprotokolle anfertigen

o \Werksnormen, Toleranzen

e Sortierergebnisse

e Kennzahlen, z. B. Qualitét, Kosten

e betriebliche Protokolle und Datenblatter

e Projektstrukturen, Zustandigkeiten, Verfahrensanweisungen

e SO - Ablaufplan

7. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Roh-, Hilfs- und Werkstoffen, Keramisches Rechnen
(8§ 4, 10, 16 u. 22 Nr. 7)

¢ Masserohstoffe

e Farben und Glasurrohstoffe

® Gips

o Kunststoffe (Kunstharze)

o sonstige Hilfsstoffe, z. B. Trennmittel

e Eingangskontrolle
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Einfliisse von Rohstoffen auf Werkstoffeigenschaften
- Aufbereitungsmethoden
- Einsatzmdglichkeiten

e keramische Berechnungen
- Roh- und Hilfsstoffe

- Versatze
- Produkte
8. Formgebung und Veredlung
(§§ 4, 10, 16 u. 22 Nr. 8)
e Modell

e Mutterform (Urform)
e Einrichtung

o Werkzeuge/Arbeitsform

¢ Formgebungsverfahren:
- trocken, z. B. Trockenpresse
- halbnass, z. B. Strangpresse

- nass, z. B. Druckgussanlage

e Engobieren, Glasieren, Dekorieren, Polieren

e mechanisch (maschinell), z. B.
- entgraten, tauchen, spritzen, lappen, drucken

e manuell, z. B.
- malen, stempeln, bebildern

9. Warten und Pflegen von Betriebsmitteln
(8§ 4, 10, 16 u. 22 Nr. 9)

e Sichtkontrolle
¢ Funktionskontrolle
e Wartungsplan

¢ Reinigungs- und Pflegeintervalle

[e)}

4



2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Sicherheitsdatenblatter
e Produktbeschreibungen
e Arbeitsanweisungen
e Betriebsanweisungen

e Erfassung, Lagerung und Entsorgung von Abfallen

10. Trocknen und Brennen
(88 4, 10, 16 u. 22 Nr. 10)

e Trocknungsverfahren

- Raumtrocknen

- anlageunterstiitztes Trocknen
e Brennverfahren

- kontinuierlich

- periodisch

e Trockenprogramm, z. B. Temperaturmessung,
Soll-, Istwertvergleich, Feuchtemessung

e Brennprogramm, z. B. Temperaturmessung,
Soll-, Istwertvergleich, Atmospharenmessung,
Druckmessung

e Ursachen von Trockenfehlern z. B.
- Temperaturfihrung, Feuchtefiihrung, Beschickung

e Ursachen von Brennfehlern z. B.
- Temperaturfihrung, Atmospharenfiihrung, Beschickung

11. Durchfiihren qualitatssichernder MaBBnahmen
(8§ 4, 10, 168 u. 22 Nr. 11)

e Messprotokolle
e Priifprotokolle

* ISO
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane 2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

Fehleranalyse

Fehler erkennen

Fehler zuordnen

Fehler beseitigen

Fehler dokumentieren

betriebliches Vorschlagswesen

abteilungsiibergreifend denken und handeln

o Qualitatszirkel
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2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Abschnitt Il: Spezifische Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten gemaB § 3 Abs. 1 Nr. 2

Ausbildungsrahmenplan Industriekeramiker Anlagentechnik/Industriekeramikerin Anlagentechnik

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

Erlauterungen

1. Messen, Steuern und Regeln
(§ 4 Nr. 12)

Grundbegriffe des Steuerns:
- Steuervorgang, Steuerstrecke, Stellglied, StellgroBe,
Steuergerat, Programmsteuerung, Zeitsteuerung

Steuerelemente:
- elektromechanisch, elektronische, pneumatische,
hydraulische

Grundbegriffe des Regelns:

- Regelstrecke, RegelgrBe, StellgroBe, Stellglied

- Sollwert-, Istwertvergleich, Regelabweichung,
StorgroBe

Regelsysteme in ihrem Grundverhalten unterscheiden, z. B.
2-Punktregler, Proportionalregler, Integralregler

Prozessdaten zu:
- 2. B. Temperatur, Durchlaufzeiten, Fiillmenge, Luftmenge

Waage, Festigkeitspriifungen, Siebanalyse, Rotations-
viskosimeter, Auslaufviskosimeter nach Lehmann,
Rinnenviskosimeter, Pyknometer

Priifprotokolle, Ofenprotokoll

Prozessdaten liberwachen

Temperaturmessung z. B.
Fliissigkeits-, Bimetall- Widerstandsthermometer,
Thermoelement, Pyrometer

Feuchtigkeitsmessung z. B.
Hygrometer, Feuchtemesswaage

Druckmessung z. B. Schragrohrmanometer

e Volumenmessung z. B. Auftrieb
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane 2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

2. Elektrotechnik
(§ 4 Nr. 13)

e sicherheitstechnische Unterweisung

3. Metalltechnik
(§ 4 Nr. 14)

e Einsatzbereiche von Metallwerkstoffen unterscheiden
hinsichtlich Korrosionsbestandigkeit, Festigkeit,
Bearbeitbarkeit, usw.

e Details einer Skizze oder technischen Zeichnung auf das
Werkstiick mittels AnreiBen und Kdrnen iibertragen

o ReiBnadel, HohenreiBer, Korner, Anreifarbe

e Bohren
- Winkel am Bohrer unterscheiden,
Schneidmittel, Schnittgeschwindigkeit
- Senken, Reiben, Gewindeschneiden

e Sagen
- Bleche, Platten und Profile aus Metall mit der Hand-
bzw. Maschinenbiigelsdage bearbeiten

e Feilen
- Unterscheiden der Feilen nach Zahnform, Hiebart,
Hiebteilung, Hiebzahl und Form
- Rundungen und Durchbriiche an Metallteilen
formgerecht feilen und entgraten

e Werkstiicke normgerecht feilen und entgraten

o Verbindungen mittels Schrauben, Muttern und Scheiben
herstellen sowie mittels Sicherungselementen sichern,
verschiedene Niettechniken anwenden

o Klebverbindungen an Metallen und Kunststoffen anwenden

o Unterscheiden zwischen Messen und Lehren




2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

Messwerkzeuge nach geforderter MaBgenauigkeit aus-
wahlen und handhaben

verschiedene Mess- und Priifmittel anwenden
messtechnische Begriffe, Ursachen fiir Messfehler

Flachen nach dem Lichtspaltverfahren auf Ebenheit und
Formgenauigkeit priifen

4. Bedienen von Produktionsmaschinen und -anlagen zur Aufbereitung
(§ 4 Nr. 15)

e Einhalten von Betriebsanweisungen,
Gefahrstoffverordnung, Schutzvorrichtungen:
Kraftbetriebene Arbeitsmittel, Kran, Hebewerkzeuge,
Flurforderzeuge, Lichtschranke, Grenztaster

e Transportband, Kastenbeschicker, Flurforderzeug,
Hubwagen, Silo, Pumpe, Kran

¢ Materialkennzeichnung
e Warenbegleitpapiere

e Bestandstiberpriifung

e 7. B. Riihrwerkskugelmihle, Trommelmihle, Mischer,
Rihrwerk, Spriihturm, Filterpresse, Vakuumstrangpresse,
Kollergang, Walzwerke, Walzenbrecher, Kontimiihle

e Rezeptvorgaben priifen und einhalten
e Auswahl Roh- und Hilfsstoffe

e Kontrolle Walzenspalt

3
===

5. Bedienen von Produktionsmaschinen und -anlagen zur Formgebung
(§ 4 Nr. 18)

e z. B. Trockenpressen axial bzw. hydraulisch,
Kniehebelpresse, Nassisostatpresse, Trockenisostatpresse,
Vakuumpresse
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane

2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

Erlauterungen

e 7. B. Roller, Spritzgussanlagen, Druckgussanlagen,

Drehmaschinen, Frasmaschinen, Abschneider

e Vortriebskontrolle, Mundstiickeinstellung
¢ Werkzeugschneiden auf VerschleiB priifen

e Formen auf VerschleiB priifen

6. Bedienen von Produktionsmaschinen zur Veredlung, Endbearbeitung und Verpackung
(§ 4 Nr. 17)

Einhalten von Betriebsanweisungen,
Gefahrstoffverordnung, Schutzvorrichtungen:
Kraftbetriebene Arbeitsmittel, Lichtschranke, Grenztaster

z. B. Schleifmaschinen, Glasier- und Engobieranlagen,
Dekordruck- und Spritzanlagen, Lapp- und Poliermaschinen,
Bander- und Schrumpfanlagen, Sortier- und Verpackungs-
anlagen

z. B. Glasur- und Druckfehler

7. Bedienen von Trocknungs- und Brennanlagen
(§ 4 Nr. 18)

Unterscheiden z. B. von elektrisch beheizten Sinterdfen,
Tunneléfen, Schnellbranddfen, Rollendfen, Mikrowellen-
trocknungsanlagen, Kammertrockner, Durchlauftrockner
Brennhilfsmittel auf Verzug bzw. Beschadigung priifen

Auswahl der Brennhilfsmittel

Brennprogramm auswahlen, Endtemperatur priifen,
Ofenkurve iiberwachen

Trocknungskurve iiberwachen, Restfeuchte ermitteln

Trocken- und Brennkurve

Vorbehandlung Trocknung, Entbinderung, Restfeuchte,
Restorganik, Glihverlust

Einsatz produktgerechter Brennhilfsmittel, z. B. Platten,
Kapseln, Kassetten, Rollen, Stiitzen

Fehlerursachen ermitteln




2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e 7. B. Verhalten bei Gasmangel, Stromausfall,
Brennerstérung, Thermoelementbruch, Kiihlwassermangel,
Havarie

e Stdrungen im Antriebssystem

e Schichtleiterhandbuch

8. Instandhalten von Produktionseinrichtungen
(§ 4 Nr. 19)

e Einhalten von Betriebsanweisungen, Gefahrstoff-
verordnung, Schutzvorrichtungen: Kraftbetriebene
Arbeitsmittel, Lichtschranke, Grenztaster

e Kugel- oder Walzlagerwechsel
o Olwechsel durchfiihren
e Staubfilter reinigen bzw. ersetzen

o bej defekten Motoren, elektrischen Schaltern bzw.
Baugruppen Instandsetzung veranlassen

¢ Mundstlicke, Presswerkzeuge und Pressformen warten
bzw. reinigen

e Schleifscheiben abziehen und einlagern

e betriebliche Transport- und Lagervorschriften einhalten

e wiederkehrende Wartungsarbeiten in das Maschinenbuch
eintragen, aufgetretene Mangel schriftlich festhalten
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane 2. Ausbildungsrahmenpléne

Ausbildungsrahmenplan Industriekeramiker Dekorationstechnik/Industriekeramikerin Dekorationstechnik

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

1. Anfertigen von Linien- und Flachendekoren aus Grundformen
(§ 10Nr. 12)

e Zusammensetzung keramischer Farben erldutern
- Farbkérper
- Flussmittel
- Farben unter Beriicksichtigung der Brenneigenschaften
fiir die entsprechende Verwendung auswahlen
- Aufglasur
- Unterglasur
- Inglasur
- Glasdekoration

e natiirliche und synthetische Malmittel, z. B. Terpentin,
Balsam, Nelkendl, Piniendl und Petroleum unter Bertick-
sichtigung ihrer Eigenschaften auswahlen

e Vorschriften der Arbeitssicherheit beachten
e kostenbewusster Umgang mit Materialien

e Farben unter Verwendung von Hilfsstoffen fiir verschiedene
Dekorationsméglichkeiten aufbereiten

¢ manuelle und maschinelle Verfahren
- z. B. auf der Palette mit Spachtel aufreiben,
- mit Walzenstuhl oder Trommelmiihle aufmahlen

o Verarbeitungskonsistenz der Farben fiir die jeweilige
Dekorationstechnik optimal einstellen

o Auswahl der Malwerkzeuge
- Pinsel (Pinselarten, -formen und -gr6Ben, deren
Verwendung und Pflege)
- Zeichenfedern (Stahlfedern)

o Auswahl geeigneter Werkzeuge hinsichtlich Qualitat,
Arbeits- und Materialokonomie

o Vorbereiten und Reinigen der zu dekorierenden Werkstiicke

e Pinseliibungen; Gefihl fiir die Kombination von Pinsel,
Farbe und Bewegungsabléufen entwickeln

o Werkstiicke auf der Randerscheibe zentrieren
- rotationssymmetrische und nicht rotationssymmetrische
Werkstiicke (Flach- und Hohlware) mit glattem und
bewegtem Bord
- randern
- linieren
- béndern, mit und ohne Gegenlinie




2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

¢ maschinelle Auftragstechniken anwenden, z. B.
Randermaschine

e Ausfiihren einfacher Dekore nach Vorlage

¢ Handmalen von Punkten, Linien, Flachen und flachige
Farbverlaufen
- einhalten von Konturen
- Farbflachen anlegen
- Farbflachen durch Wischen aufhellen
- stuppen
- schmitzen
- aussprengen
- Federzeichnen

e Schattieren
- einseitiges Einstreichen
- ineinanderstreichen von zwei und mehr Farben
- schattieren mit mehreren Farben und weiterverarbeiten,
z. B. Stuppen und Karieren

e geometrische Formen und Ornamente

o Naturformen, stilisierte Formen

Figuren malen

Pausen anfertigen und Motive iibertragen, bertragene
Motive nachzeichnen und kolorieren

Unterglasurdekorationen auf rohen oder vorgebrannten
Halbfabrikaten ausfiihren

2. Zeichnen und Malen
(§ 10 Nr. 13)

Zeichnungen auf Papier

verschiedene Zeichen- und Malmaterialien anwenden fiir

- Buchstaben und Schriften

- symmetrische und asymmetrische Linien- und Flachen-
ornamente

- zeichnen und Malen nach Vorlagen und nach der Natur

- Blumen, Landschaften, Natur (Tiere, Pflanzen),
Architektur

- Aquarellmalerei

Dekore entwerfen unter Berlicksichtigung gestalterischer
Aspekte sowie

technischer und wirtschaftlicher Umsetzbarkeit

e VergroBern und Verkleinern von Dekoren
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane

2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

Erlauterungen

Entwirfe auf Halbfabrikate (ibertragen
Pausen anfertigen

Dekoreinrichtung

3. Handmalen von Schriften und Monogrammen
(§ 10 Nr. 14)

Entwerfen und Zusammenstellen von Schriften und Mono-
grammen unter Beachtung typografischer Grundregeln

Gesamtwirkung des Schriftsatzes

Vorbereiten der zu dekorierenden Werkstiicke
Entwirfe auf Halbfabrikate (ibertragen

Handmalen von Schriften und Monogramme mit Farbe
oder Edelmetallpraparaten mittels

- Pinsel

- Feder

4. Anfertigen von Dekoren aus kombinierten Formen
(§ 10 Nr. 15)

Die verschiedenen Arten von Edelmetallpraparaten, deren
Besonderheiten und Auftragstechniken erlautern

- Glanzpraparate

- Polierpraparate

- Gold

- Silber

- Platin

kostenbewusster Umgang mit Edelmetallpraparaten

Edelmetallpréparate fiir verschiedene Dekorationsméglich-
keiten aufbereiten

Aufbewahren und Pflege der Materialien, z. B. Pinsel
Recycling von Edelmetallen

Goldverdiinnung zur Dekorationstechnik aussuchen

Staffierer (Schrag- und Spitzstaffierpinsel)

Staffieren von Flach- und Hohlteilen, z. B. Teller mit
Barockrelief, Henkelstaffagen

Staffieren von aufwandigen Kunstobjekten und Figuren




2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

¢ Edelmetallpraparate anhand von Herstellerinformationen
sowie Verarbeitungsvorschriften auswahlen

o Edelmetalldekorationen ausfiihren

e Herstellen von Atzdekoration erlautern (Abdeckmittel,
Abdecktechnik, Atzmittel, Atzdauer, Nachbehandlung)

e Herstellen von Atzimitationen erléutern (Aufbringen der
Mattunterlage, 1.Brand, Vergolden, 2. Brand)

e Auf-, In- und Unterglasurdekore im Aussehen
unterscheiden

e Auf-, In- und Unterglasurdekore den entsprechenden
Brenntemperaturbereichen zuordnen

e Zusammensetzung der Farben fiir Auf-, In- und Unterglasur
unterscheiden

e Ausfihren aufwandiger Dekore nach Vorlage und eigenen
Entwiirfen

e Blumenmalerei

- einfache Bliiten- und Blattformen nach Vorlage anlegen
und ausarbeiten

- Blumenbukett entwerfen, anlegen und ausarbeiten

- Landschaftsmalerei

- Ornamente malen

- manuelle und maschinelle Auftragstechniken in
Kombination anwenden

o Endkontrolle der dekorierten Ware inshesondere vor dem
Dekorbrand

o Verhalten der Farben beim Brand erlautern

e Dekore den entsprechenden Brenntemperaturbereichen
zuordnen
- Aufglasurfarben
- Inglasurfarben

Unterglasurfarben

Edelmetallpraparate

- Glasfarben

o Produktbezogene Dekorbrandanlagen auswahlen
- periodische Dekorbranddfen
- kontinuierliche Dekorbrandéfen

e Setzen der Brenndfen
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane 2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Einsetzen von Brennhilfsmitteln
e Moglichkeiten der Brenntemperaturiiberwachung zuordnen

e Beurteilen, Bewerten und Dokumentieren von Brennfehlern
und Fehlerbeseitigung

¢ Nachbearbeiten aufgeschmolzener Edelmetalle

¢ Nacharbeiten mit Hilfe geeigneter Werkzeuge, Materialien
und Anlagen (Poliermaschine) durchfiihren, um erforderli-
che Qualitatsmerkmale zu erreichen
- mattglanzpolieren (Seesand, Glasbiirste)
- hochglanzpolieren (Achat)
- gravieren (Achat)

5. Ausfiithren von Spritztechniken
(§ 10 Nr. 16)

¢ Gesundheitsschutz beachten

e Zusammensetzung keramischer Spritzfarben erldutern

o Spritzmedien unter Beriicksichtigung ihrer Eigenschaften
auswahlen und deren Einfluss auf die Weiterverarbeitung

beachten

e Farbversatze fiir Spritztechniken aufbereiten, z. B. Trommel-
miihle oder Walzenstuhl

o Aufbau und Funktion der Spritzwerkzeuge
e Spritzapparat einstellen

o Spritzpistolendiise auswahlen

o Nadel justieren

e Mechanik priifen

o Druckluft und Abzug priifen

e |solier- und Abdeckmaterialien auswahlen
- Folien
- Abdecklacke
- Wachse
- Schablonen

o Abdecklacke auf Wasserbasis und Acetonbasis mit Pinsel
verarbeiten




2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Reinigen, Entstauben der Halb- oder Fertigprodukte

e Spritzen von Farbflachen in Auf- und Unterglasur
- einfarbig
- mehrfarbig
- mit Schablone
- ohne Schablone

e |solier- und Abdeckmaterialien anwenden

e Variieren technischer EinflussgroBen, um unterschiedliche
Schichtdicken und Farbnuancen zu erzielen

e Spritzen von Flachen, Schattierungen und Ubergéngen

e Spritzen von gleichmaBig getonten Farbflachen (Teil- und
Vollfonds)

e volle verlaufende Fonds

e Farbiibergange

e verschiedene Diisenstarken verwenden

e Farbaufbereitung verandern (mit Spritzlack oder Terpentin)

e Mahldauer der Farbe

e Pflege und Wartung von Werkzeugen, Geréten und
technischen Einrichtungen, z. B. gangbar machen mit 0,
Luftdruck kontrollieren

e kleinere Reparaturen an Spritzapparaten durchfiihren, z. B.
- mit passenden Werkzeug zerlegen, -Nadel und
Spritzdiise justieren

6. Ausfuhren von Buntdruckdekorationen
(§ 10 Nr. 17)

e manuelle und maschinelle Druckverfahren
(Dekormaschinen) unterscheiden
- Stempeln
- Siebdruck (Schiebebild, Hot-Release und Direktdruck)
- Flachdruck (Offsetdruck)
- Tiefdruck (Stahldruck)

e Herstellung eines Schiebebildes erlautern
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane 2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Hilfsmittel zur Bildverarbeitung, z. B. Gummirakel oder Filz

e Schiebebilder und Fertigware vorbehandeln, z. B. Schiebe-
bilder einweichen mit Wasser, Weichmacher oder Alkohol

e Schiebebilder aufbringen
- manuell
- maschinell

e Firmen- und Warenzeichen aufbringen

7. Durchfiihren qualitatssichernder MaBnahmen
(§ TONr. 11)

e Qualitatsschulung

e auswahlen und anwenden von Priifmethoden, Normen,
Produktinformationen, technischen Richtlinien, betrieb-
lichen Arbeitsanweisungen, Sortiervorschriften,
Sortiermerkmale

e Erkennen, Beurteilen und Dokumentieren von Fertigungs-
fehlern aus dem WeiB3- und Buntbetrieb

e dekorierte Ware auf richtige Dekorausfiihrung und
Sauberkeit vor dem Dekorbrand kontrollieren

e Halbprodukte nach vorgegebenen Richtlinien sortieren

o Fertigprodukte klassifizieren

o Verkettungen der keramischen Arbeitsprozesse erkennen

o Dekorationsfehler und ihre Ursachen erlautern (Scherben-
und Glasurfehler, Farbaufbereitungs-, Vorbehandlungs-,

Auftrags-, Brenn- und Nachbearbeitungsfehler)

e MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung ergreifen oder
veranlassen

e Ergebnisse dokumentieren z. B. mit EDV
e Labor, Farblabor und Farbkammer

e Blei- und Cadmiumabgabe

e Spiilmaschinenbestandigkeit

e Mikrowelleneignung

e beriicksichtigen von qualitativen, betriebswirtschaftlichen
und okologischen Gesichtspunkten




2. Ausbildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Ausbildungsrahmenplan Industriekeramiker Modelltechnik/Industriekeramikerin Modelltechnik

Uberblick und Gesamtzusammenhang

Allgemeine Vorbemerkungen

Bei der Erstellung der Handreichung hat sich die Notwendigkeit gezeigt, keramische Fachbegriffe — vor allem aus dem Bereich der
Formenherstellung — genau zu definieren bzw. zu erlautern, um Klarheit bei der Begriffsverwendung in der Ausbildung zu schaffen.

Die bestehende Begriffsvielfalt fiir den selben Gegenstand bzw. Vorgang ist auf produktspezifische oder regionale Besonderheiten zuriickzu-
fihren.

Die nachstehenden Ausfiihrungen zum Bereich Formgebung mit Hilfe von Formen in der keramischen Fertigung liefert dazu einen
allgemeinen Uberblick. Die anschlieBende Beschreibung der Arbeitsformenherstellung fiir Zierporzellan zeigt exemplarisch den
Gesamtzusammenhang des Herstellungsganges unter Verwendung der speziellen Begriffe auf. Auf den Seiten 228 ff. werden im Fachglossar
diese speziellen Begriffe der Formenherstellung beschrieben.

Formgebung mit Hilfe von Formen in der keramischen Fertigung

Die urspriingliche Art keramische Einzelstlicke aus plastischen Masseballen bzw. Massestrangen ohne weitere Behelfe mit bloBen Handen
in die richtige Gestalt durch Freidrehen, Freiformen oder Modellieren zu bringen wird zwar noch heute im Keramikhandwerk angewendet,
doch im Regelfall geht es um die mechanisierte Produktion groBer Serien gleicher Erzeugnisse durch Rollern, Pressen, Stanzen, Gielen o. a.
Fiir diese maschinellen Formgebungsverfahren benétigt man zum Reproduzieren des Originales Formen als wichtigstes Hilfsmittel. Je nach
Beschaffenheit der Masse verwendet man als Formenmaterial Gips, Kunststoffe, Metall u.a.

Die nachstehenden allgemeinen Erlauterungen beziehen sich auf die Formgebung mit Hilfe von Gipsformen. Da diese Arbeitsformen
wahrend des Formgebungsprozesses einer relativ schnellen Abnutzung unterliegen, ist es notwendig, ein Verfahren einzusetzen, das die
Reproduktion beliebig vieler Arbeitsformen ermdglicht. Dieser prinzipielle Verfahrensgang sieht wie folgt aus:

Aus einem Ton- oder Gipsmodell (Positiv) wird eine ein- oder mehrteilige Gipsform (Negativ) abgegossen. Von dieser Modellform/Mutter-
form wird von jedem Formenteil eine Vervielfaltigungsvorlage (Positiv) aus Gips oder Kunststoffen hergestellt. Diese Modelleinrichtungen
dienen zum AbgieBen von Arbeitsformen (Negativ), aus denen die sog. Rohlinge (Positiv) durch Formen, Rollern, GieBen u.a. hergestellt
werden.

Das Zusammenfigen der einzelnen Rohlingsteile z. B. Tassenkorper und Henkel zu einer Tasse mit Hilfe fliissiger Masse (Garnierschlicker)
nennt man garnieren.

Nach den Vollendungsarbeiten wie Entfernen von GieBnahten, Verschwimmen und Glitten der Oberfliche, Stechen von Offnungen u. a. und
dem Trocknen des keramischen Teils ist ein Halbfabrikat (Halbzeug) entstanden.

Nach dem Glasieren und Brennen erhalt man dann das fertige keramische Fabrikat (Fertigprodukt) aus Steingut, Steinzeug, Porzellan u. a.
keramischen Werkstoffen.

Herstellung von Arbeitsformen fiir Zierporzellan (Figuren)

Eine Figur kann nur in den seltensten Féllen aus einem Stiick gefertigt werden. Vielfach ist die Herstellung einer ganzen Reihe von Einzelteilen
mit Hilfe von Gipsformen nétig, deren Zahl um so groBer ist, je komplizierter die Figur aufgebaut ist.

Die meisten gegossenen Einzelteile werden zusammengesetzt (garniert) und danach fertig bearbeitet (nachmodelliert, retuschiert).
Der Verfahrensgang zur Herstellung der Gipsformen (Arbeitsformen) sieht wie folgt aus:
Ein Kiinstler modelliert zunéchst ein Tonmodell (Urmodell). Von diesem Modell wird in den meisten Fallen ein Gipsmodell gefertigt.

Dabei wird das Tonmodell mit Gips abgegossen. Es entsteht eine Urform. Das Tonmodell wird beim Entfernen aus der Urform zerstért. Der ent-
standene Hohlraum der Urform wird mit Trennmittel z. B. Schellack und Seife bestrichen, danach mit Gips ausgegossen. Jetzt entsteht das sog.
Muttermodell. Die Urform wird beim Freilegen des Muttermodells zerstort. Deshalb nennt man die Urform auch noch verlorene Form.

Das Muttermodell wird fein nachgearbeitet (retuschiert) und dann in die erforderlichen Einzelteile zerlegt. Von diesen Einzelteilen werden
Gipsformen (Mutterformen/Modellformen) hergestellt. Von jedem Mutterformenteil werden Abglisse gemacht (Modelleinrichtungen), von
denen in beliebiger Zahl Arbeitsformen abgegossen werden kdnnen.
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2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Monat Monat

1.-18. | 19. - 36.

Erlauterungen

1. Modelle und Formen entwerfen
(§ 16 Nr. 12)

Designmerkmale erkennen und innerhalb der Kollektion
oder Serie berlicksichtigen

Proportionen beriicksichtigen

Formgefiihl entwickeln

Produktionsverfahren festlegen, z. B. Pressen, GieBen,
Drehen

Schwindungsberechnung
Unterscheiden zwischen Schwindung und Formveranderung
Formveranderungen berechnen

Entformbarkeit bericksichtigen

Freihandskizze mit Schattierungen

Skizzen in verschiedenen Ansichten

Technische Zeichnungen in mehreren Ansichten anfertigen
(MaBstab 1:1)

Technische Zeichnungen in mehreren Ansichten anfertigen
(Deformation und Schwindung)

Quer — und Langsschnitte unter Beriicksichtigung von
Scherbenstérken und Entformbarkeit anfertigen

Volumen berechnen, z. B. Hohlwaren bei Geschirr,
Beckeninhalt fiir Sanitarkeramik

Bearbeitungshilfen, z. B. Schablonen
Entformungshilfsmittel
Garnierhilfen

Trocknungs- und Brennhilfsmittel

Schleifunterlagen




2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

2. Einsetzen von Werkstoffen und Hilfsmitteln fir den Madell-, Einrichtungs- und Formenbau
(§ 16 Nr. 13)

e Modell- und Formengips, Hartgips

e Kunststoffe: GieBharze, Laminierharze, flexible Kunststoffe,
Schaumstoffe, Polyurethane und Silicone in unterschied-
licher Harte

e Trennmittel: Ole, Wachse, Fette

e Lagerungs- und Verarbeitungsbedingungen berticksichtigen

o Sicherheitsdatenblatter, Arbeitsanweisungen beachten

® Gips — Wasserverhaltnis
e Riihrzeit
e FlieBfahigkeit

e Porenvolumen

e Expansionsverminderer

e Beschleuniger, Verzgerer

3. Herstellen von Werkstiicken aus Metall
(§ 16 Nr. 14)

e spezielle Metallbleche zur Modellkennzeichnung anfertigen
¢ Anzeichnungen, Beschriftungen
¢ Modellnummern

e Normenkennzeichnungen

e Messen und Priifen mit:
- 2. B. Schieblehre, Parallelreiser, MaBschienen, Radien-
schablonen, Konturschablonen, Interne Priifschablonen,
Messkeil, Fiihlerlehre, Innen — AuBentaster, Zirkel

¢ Armierungen anfertigen

e Flacheisen - winkelgerecht sagen
e Schablonen feilen, schleifen

e U-Profile feilen

e besonderes Formenzubehdr sagen, feilen, bohren, schleifen
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane 2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e besondere Priifkorper
e Schneid- und Stechschablonen

e Bohrschablonen

4. Herstellen von dreidimensionalen Werkstiicken aus Gips
(§ 18 Nr. 15)

e Modellierwerkzeuge

o Bearbeitungswerkzeuge, z. B.: Metallschienen, Metall-
bleche, Stemmeisen, Hobel, Schleifmittel, Messer

e Hilfs- und Werkstoffe, z. B. Ton, Trennmittel, Gips

e Schalungsmaterial, z. B. Kunststoffbénder, Mehrschicht-
holzplatten, Grundplatten, Einbauplatten aus Gips

o Zeichenmittel (Bleistift, Kopierstift, Zirkel, Radien-
schablonen)

o Werkstiicke freihandmodellieren
o Gipsziehen mit Hilfe von Schablonen

o Dekore, Reliefs, Schriften und Nummern gravieren

e rotationssymetrische Modelle oder Einrichtungen auf der
Drehscheibe drehen und schneiden

e Grundplatte ausschneiden

o Konturen und Profile auf Gipsplatten Gbertragen und
ausschneiden

e Umsetzung der technischen Zeichnung
e MaBe und Konturen der Vorgabe korrekt abnehmen

o Werkstlicke mit den verschiedenen Modelliertechniken
anfertigen

e Teilungslinie, -Flache berticksichtigen

o fiir Passgenauigkeit der Formteile sorgen (Zapfen oder
Kunststoffschlosser einsetzen)

o Formteile gieBen und bearbeiten

o rationaler - effektiver Modellaufbau

N
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2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

1. Modell:
- Produzierbarkeit (Entformung, Verzug, Brand)
- Normen (z. B. EN, 1SO)
- Ubereinstimmung mit der Vorgabe iiberpriifen

2. Einrichtung:
- Zusammenbau der Einrichtungsteile und Uberpriifung
der Passung

5. Herstellen von dreidimensionalen Werkstiicken aus Kunststoffen
(§ 16 Nr. 18)

o Werkzeuge:
- Metallklingen Metallschienen, Stemmeisen,
Elektrowerkzeuge, usw.

e Hilfs- und Wekstoffe:
- Schleifmittel, Trennmittel, Kunstharze
- Gesundheitsschutz beachten: Gummi, - Latexeinweg-
handschuhe, Augenschutz, Atemmaske, Schiirze,
Gehdrschutz, Sicherheitsschuhe tragen

o feste und flexible Kunststoffe gieBen

e Laminieren in Verbindung mit Glasfasern und Glasfaser-
geweben (Leichtbau)

e Einlaminieren von Armierungen und Verschraubungen
e Antragen von streichfahigen flexiblen Kunstharzen

e Herstellen von Stabilisationsschichten:
Quarzsand — Kunstharzgemisch

e Kunst- und Schaumstoffe abtragen, z. B. raspeln, schleifen

o Modell oder Mutterform bis zur Teilungslinie einbauen und
Trennmittel aufbringen

e Oberflachenschicht laminieren, Kupplungsschicht auftragen

e streichen und auffiillen des Kernbereiches mit einer
Quarzsand- Kunststoffmischung

o Empfindliche Bereiche mit flexiblem Kunststoff hinter-
futtern oder hintergieBen, Kupplungsschicht auftragen

e Stabilisationsschicht auftragen
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane 2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Herstellung von Rahmen aus streichféhigem Kunststoff und
Glasfaserlaminat

e Verspannungen anbringen

o Schneid- und Stechschablonen fiir verschiedene GieBartikel,
z. B. im Sanitarbereich Spiiloffnungen, Offnungen bei
Kannen und Terrinen

e Zusammenbau der Einrichtungsteile

e Verschraubungen und Néhte der Einrichtungsteile auf
Passgenauigkeit und Festigkeit diberpriifen, gegebenen-
falls nacharbeiten

e Oberflachenqualitat priifen

e Probeform gieBen, Entformung aus der Einrichtung
beurteilen

¢ Qualitat der ausgegossenen Form priifen und ggf.
korrigieren

e Priifprotokoll anfertigen

6. Herstellen von Formen Herstellen von Mutterformen (Modellformen), in besonderen
(8§ 16 Nr. 17) Fallen Arbeitsformen

e Modellierwerkzeuge

e Bearbeitungswerkzeuge, z. B.: Metallschienen, Metall-
bleche, Stemmeisen, Hobel, Schleifmittel, Messer, Spann-
werkzeuge, Entformungswerkzeuge (Abziehvorrichtung,
Hebewerkzeuge, usw.)

o Hilfs- und Werkstoffe, z. B. Ton, Trennmittel, Gips

o Schalungsmaterial, z. B. Kunststoffbénder, Mehrschicht-
holzplatten, Grundplatten, Einbauplatten aus Gips

o Zeichenmittel (Bleistift, Kopierstift, Zirkel, Radien-
schablonen)

* 7. B. GieBformen
o Pressformen
o Druckgussformen

o Drehformen




2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Passfahigkeit Form an Form auch bei unterschiedlichen
Modellen

e Einhalten von StandardmaBen bei den verschiedenen
Formgebungsverfahren

¢ Formengewichte gering halten

e Vorrichtungen zur Formentrocknung beriicksichtigen

e Uberpriifung der Formen in den entsprechenden
Formgebungsabteilungen, z. B. GieBformen auf Dichtheit,
Funktion und Passung priifen

e Formen auf Passgenauigkeit und Dichtheit priifen

e Formnéhte am Rohling priifen

o Fehler analysieren, Anderungen einleiten

e Musterprodukte auf das Einhalten von NormmaBen,
Designvorgaben, werksinternen Vorgaben, Checklisten
priifen

7. Trocknen und Lagern
(§ 16 Nr. 18)

¢ Modelle und Einrichtungen reinigen und fiir Lagerung
vorbereiten

e Modelle und Einrichtungen geordnet auf ebener Fléche
lagern

o auf geeignetes Klima achten: geringe Luftfeuchtigkeit,
Gefrierpunkt nicht unterschreiten

e Formen auf ebener Flache im Formentrockner trocknen

o auf ebener Flache lagern
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléane 2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1. -18.
Monat

19. - 36.
Monat

8. Durchfithren qualitatssichernder MaBnahmen
(§ 18 Nr. 11)

2. B. 1SO-Dokumente

produktspezifische Normen

kundenspezifische Normen

landesspezifische Normen

betriebsinterne Qualitatsvorschriften

Priifprotokolle und Checklisten ausfiillen

e Fehler an Modellen, Mutterformen, Einrichtungen, Arbeits-
formen, Rohlingen sowie Teil- und Fertigprodukten
erkennen, beurteilen und dokumentieren

¢ |nformationsaustausch

¢ Weiterentwicklung der fachbezogenen Prozesse




2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Ausbildungsrahmenplan Industriekeramiker Verfahrenstechnik/Industriekeramikerin Verfahrenstechnik

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

1. Vorbereiten keramischer Massen und Glasuren
(§ 22 Nr. 12)

e Eigenschaften plastischer und unplastischer keramischer
Rohstoffe, z. B. Ton, Kaolin, Quarz, Feldspat, Oxide, sowie
deren Einfluss auf die keramische Masse, Engobe und
Glasur erlautern

e Probenahme von Rohstoffen, Massen und Glasuren

¢ Rohstoffeingangsprifungen, z. B. Verunreinigungen,
Wasseraufnahme, Biegebruchfestigkeit

e Massen-, Glasurversatze und Hilfsstoffe einwiegen und
zusammenstellen

o Aufbereiten von Massen z. B. mittels Loser, Trommel-
miihlen, Filterpressen, Vakuumstrangpressen, Sieben,
Magneten, Pumpen

e Aufbereiten von Glasuren und Engoben z. B. mittels Loser,
Trommelmhlen, Sieben, Magneten

e Priifen von Massen, z. B. Viskositat, Thixotropie, Liter-
gewicht, Temperatur, Siebriickstand

e Priifen von Glasuren, z. B. Viskositét, Brennprobe

e Ergebnisse der Prifungen dokumentieren

e Einstellen von Massen und Glasuren z. B. Litergewicht und
Plastizitét

e Hilfsstoffe fiir Massen, z. B. Verfliissigungsmittel

o Hilfsstoffe fiir Glasuren, z. B. Verfllissigungsmittel, Stell-
und Klebemittel

2. Herstellen von Einrichtungen
(§ 22 Nr. 13)

e Bearbeitungswerkzeuge und Hilfsstoffe, z. B.
Modellierwerkzeuge, Metallschienen, Schraubzwingen,
Hobel, Schleifpapier, Gipsmesser, Einlegeton, Schalungs-
material, Elektrowerkzeuge

* Gips: Modell- und Formengips, Hartgips

e Aufbereitung von Gips, z. B. mit Hand, Gipsaufbereitungs-
anlage

e Kunststoffe: GieBharze, Laminierharze, flexible Kunststoffe
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2. Ausbildungsrahmenpléne

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

Erlauterungen

Trennmittel: Ole, Wachse, Fette

Lagerungs- und Verarbeitungsbedingungen der Werk- und
Hilfsstoffe beriicksichtigen

Sicherheitsdatenblatter, Arbeitsanweisungen beachten

Gips, feste und flexible Kunststoffe gieBen

Vorbereiten der Modelle zum AbgieBen, z. B. Zerschneiden
von Tonmodellen unter Beriicksichtigung der Teilungslinie,
Einbauen bis zur Teilungslinie und Trennmittel aufbringen,
Anfertigen von Keilstiicken, Bodenstiicken und Einguss-
zapfen

Mutterformen gieBen und bearbeiten

Laminieren in Verbindung mit Glasfasern und Glasfaser-
geweben (Leichtbau)

flexible Kunstharze fir diffizile Formbereiche antragen

Stabilisationsschichten fiir Kernbereiche herstellen, z. B.
Quarzsand-Kunstharzmischungen

Kunststoffe abtragen, z. B. schleifen

Rationaler — effektiver Modellbau

Richten und Einbauen der Mutterform bis zur Trennungs-
linie und Trennmittel aufbringen

Oberflachenschicht laminieren, Kupplungsschicht auftragen

Streichen und Auffiillen des Kernbereichs mit einer
Quarzsand-Kunststoffmischung

empfindliche Bereiche mit flexiblem Kunststoff hinter-
fittern oder hintergieBen, Kupplungsschicht auftragen

Herstellung von Rahmen aus Kunststoff und Glasfaser-
laminaten
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Zusammenbau der Einrichtungsteile und Uberpriifung der
Passung, gegebenenfalls nacharbeiten (retuschieren)

GieBen einer Probeform zur Uberpriifung von Passflachen
bzw. Teilungskanten, gegebenenfalls korrigieren

Oberflachenqualitat priifen

Priifprotokoll anfertigen




2. Ausbildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Einrichtungen reinigen

e Einrichtungen am gekennzeichnetem Ort lagern

3. Herstellen von Arbeitsformen
(§ 22 Nr. 14)

e Gipsarten: Modell- und Formengips, Hartgips

e Verarbeitungsparameter von Gips: Gips-Wasser-Verhaltnis,
Rihrzeit, FlieBfahigkeit

¢ Trennmittel unterscheiden: Gips auf Gips und Gips auf
Kunststoff

e Einrichtungsteile reinigen und mit Trennmittel bestreichen,
zusammenbauen und verspannen

* Gips aufbereiten
e Arbeitsformen gieBen, z. B.
- GieBformen
- Pressformen
- Druckgussformen
- Drehformen

¢ Arbeitsformen entformen

e Kanten der Arbeitsformen brechen, eventuelle Keilstiicke
einfiigen

e Formen trocknen

e Formen am gekennzeichneten Ort lagern

e Uberpriifung der Formen in den entsprechenden Form-
gebungsabteilungen, z. B. GieBformen in der GieBerei auf
Dichtheit, Funktion und Passung priifen

o Formnahte am Rohling priifen

o Fehler erkennen, beurteilen und Anderungen einleiten
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Monat Monat

1.-18. | 19. - 36.

Erlauterungen

4. Keramische Massen formen
(§ 22 Nr. 15)

Formen kontrollieren
Freihand formen

GieBen, z. B. Hohlguss, Kernguss (Vollguss), kombinierter
Guss

Handdrehen, z. B. Eindrehen, Uberdrehen, Abdrehen

Formgebungsmaschinen umriisten und einrichten, z. B.
- Rollermaschine

- GieBanlage

- Druckgussanlage

- Spritzgussanlage

- Pressen, z. B. Strangpressen; isostatisches Pressen

Warten und Pflegen von Maschinen und Formen

Aufbereitung von Garnierschlicker, z. B. Zusammensetzung,
Konsistenz

Vorbehandeln von Teilen zum Garnieren, z. B. Ansatzflachen
auf Passgenauigkeit priifen, Ansatzflachen aufrauen, Néhte
verputzen, Ansatzstellen ausschneiden

Garnierhilfsmittel, z. B. Garnierbomse, (Garnierschablone)

garnieren im lederharten Zustand

retuschieren von Ansatzstellen, Strukturen und
Modellierungen

Verputzen von Rohlingen im lederharten Zustand
(Griinputz, Nassverputzen)

Verputzen und Verwaschen von getrockneten Teilen
(WeiBputz, Trockenverputzen)

Fehler an Rohlingen erkennen, z. B. Trocknungsrisse,
Beschadigungen

Fehler dokumentieren

Fehler erkennen, beurteilen und Anderungen einleiten




2. Aushildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

5. Trocknen und Brennen
(§ 22 Nr. 18)

e Trocknungsverfahren und -einrichtungen: Raumluft-,
Kammer- und Durchlauftrockner

e Brennverfahren und -einrichtungen: Energietrager, Glih-
und Glattbrand, kontinuierliche und periodische Ofen,
Schnellbrandofen

e Trocken- und Brennbomsen, Brennhilfsmittel, z. B.
Schwindplatten

e Setzen der Ware zum Trocknen und Brennen

e Temperatur-, Druck- und Atmosphéarenmessgerate

e Vorgange wahrend des Trocknungsverlaufs beschreiben,
inshesondere Wasserabgabe und Schwindung

e Vorgange wahrend des Brennens beschreiben, insbeson-
dere Schwindung und Scherbenbildung

e Trocknungsparameter: Trocknungskurve, Temperatur und
Luftfeuchte

¢ Brennparameter: Brennkurve, Brenntemperatur

e Ergebnisse dokumentieren

e Restfeuchtigkeitsmessung
e Wasseraufnahme
e Trocken-, Brenn- und Gesamtschwindung

e Fehler an getrockneten und gebrannten Produkten
erkennen, z. B. Trocknungsrisse, Verziehen

e Fehler dokumentieren

e Fehler erkennen, beurteilen und Anderungen einleiten

B6. Glasieren und Dekorieren
(§ 22 Nr. 17)

e Oberflachenbeschaffenheit der Rohlinge, z. B. sauber,
staub- und fettfrei

Abdeckschablonen fiir glasurfreie Stellen

e Glasieranlagen: Objekttrager bzw. Schablone fiir
Ausrichtung des Rohlings auswéhlen
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Zeitliche Richtwerte
in Wochen

Erlauterungen

1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

e Glasur einstellen, z. B. Litergewicht

e Aufbau und Funktion der Spritzwerkzeuge

e Spritzapparat oder Glasieranlage einstellen

e Mechanik, Materialzufiihrung, Druckluft und Abzug priifen
e Glasurauftragsstarke kontrollieren

o Vorbereiten glasurfreier Stellen

e Glasieren, z. B. Tauchen, Handspritzen, Glasieranlagen,
-roboter

e Sauberkeit der Setzflachen und anderer glasurfreie Flachen,
z. B. Setzflachen wischen

e Reinigung der Glasieranlagen und -werkzeuge,
z. B. Spritzpistole, Glasieranlage

o Pflege und Wartung von Werkzeugen, Geraten und
technischen Einrichtungen

7. Sortieren und Nachbearbeiten
(§ 22 Nr. 18)

o Qualitatsparameter

e Oberflachenbeschaffenheit, z. B. Verunreinigungen, Risse,
Glasurfehler

e Funktion: Normen, Dichtheit, Winkelmal3
o Klassifizierungsklassen, z. B. 1. Wahl, Il. Wahl, Bruch
e Kennzeichnung der Produkte

o Dokumentation der Sortierergebnisse

e Reparaturen durchfiihren
e Schleifen

e auftragshezogene Sonderbehandlung, z. B. Dekoration




2. Aushildungsrahmenpléane

Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Zeitliche Richtwerte
in Wochen
1.-18. | 19. - 36.
Monat Monat

Erlauterungen

8. Durchfiihren qualitatssichernder MaBnahmen
(§ 22 Nr. 11)

ISO-Dokumente

produktspezifische Normen

kundenspezifische Normen

landesspezifische Normen

betriebsinterne Qualitatsvorschriften, z. B. Sortierrichtlinien
Fehler z. B. an Modellen, Mutterformen, Einrichtungen,
Arbeitsformen, Rohlingen und gebrannten Teilen erkennen
und beurteilen

MaBnahmen zur Fehlervermeidung aufzeigen

Priifprotokolle und Checklisten ausfiillen

Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)
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2. Ausbildungsrahmenpléne

2.4 Planung der Ausbildung - betrieblicher Ausbildungsplan

Fir den individuellen Aushildungsablauf erstellt der Aushildungsbetrieb
auf der Grundlage des Ausbildungsrahmenplanes (Anlage zu den §§
5, 11, 17 und 23 der Verordnung) den betrieblichen Aushildungsplan
fir die Auszubildenden. Dieser wird jedem Auszubildenden zu
Beginn der Ausbildung ausgehandigt und erlautert; ebenso soll die
Ausbildungsordnung zur Verfliigung stehen.

Der Aushildungsrahmenplan gibt durch seine offenen Formulierungen
und durch den Spielraum bei den Richtzeiten den Betrieben geniigend
Flexibilitét fiir die Gestaltung des Ausbildungsablaufs.

Eine vom Aushildungsrahmenplan abweichende sachliche und
zeitliche Gliederung der Ausbildungsinhalte ist insbesonde-
re zuldssig, wenn betriebspraktische Besonderheiten dies erfor-
derlich machen (Flexibilitatsklausel, §§ 5, 11, 17 und 23 der
Verordnung). Diese Klausel ermdglicht eine praxisnahe Umsetzung
des Aushildungsrahmenplans auf die verschiedenen betrieblichen
Strukturen.

Zu beachten ist, dass Ausbildungsinhalte des Ausbildungsrahmen-
planes nicht wegfallen. Auch missen bis zur Zwischenpriifung
die entsprechenden im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten
Lerninhalte vermittelt sein.

Im Ausbildungsrahmenplan sind die Mindestanforderungen fest-
geschrieben. Darliber hinausgehende Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten konnen je nach Bedarf zusatzlich vermittelt werden.

Bei der Aufstellung des Ausbildungsplanes sind zu beriicksichtigen:

B die personlichen Voraussetzungen der Auszubildenden (z. B. unter-
schiedliche Vorbildung),

B die Gegebenheiten des Ausbildungsbetriebes (z. B. Betriebsstruk-
turen, personelle und technische Einrichtungen, regionale Beson-
derheiten, Herstellung von Nischenprodukten),

M die Durchfiihrung der Ausbildung (z. B. AusbildungsmaBnahmen

auBerhalb der Ausbildungsstatte, Blockung des Berufsschulunter-
richtes).
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Die zeitlichen Richtwerte sind auf die konkreten Belange umzu-
rechnen (siehe Seite 46). Auch sollte nach Mdglichkeit zusatzlich
eine Zuordnung der Ausbildungsbldcke zu konkreten Monaten im
Ausbildungsjahr erfolgen. Hierbei sind Blockbeschulung, Urlaub und
die AushildungsmaBnahmen auBerhalb der Ausbildungsstétte zu
beriicksichtigen.

Ausbildungsbetriebe erleichtern sich die Erstellung individuel-
ler betrieblicher Aushildungspldne, wenn detaillierte Listen erstellt
werden, welche die zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten aufzeigen. Hierzu konnen mit Hilfe der Erlduterungen zum
Ausbildungsrahmenplan die Lerninhalte aufgeschliisselt werden.

Eine Kopiervorlage fiir einen Ausbildungsplan, in dem die Ausbildungs-
berufsbildpositionen chronologisch aufgelistet sind, findet sich ab Seite
244. Dieser Plan kann als betrieblicher Ausbildungsplan verwendet
werden. Die Vorlage kann durch ,betriebliche Erganzungen” mit Hilfe
der Erlduterungen detailliert erweitert werden.

Die einzelnen zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten sind nicht wie in dem Plan aufgefiihrt einzeln chronolo-
gisch, sondern unter Beriicksichtigung einer integrierten Ausbildung im
Zusammenhang zu vermitteln.



2. Ausbildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Beispiele fiir betriebliche Ausbildungs- und Versetzungsplane

Beispiel 1: Industriekeramiker Anlagentechnik

Ausbildungsbetrieb Muster AG
Ausbilder Max Mustermann
Auszubildender Felix Max
Ausbildungsberuf Industriekeramiker Anlagentechnik
1. Ausbildungsjahr
Zeitraum Abteilung Verar!twor_tliche zu vermittequig Fer.tigkeiten, Kenntnisse
Ausbilder/innen und Fahigkeiten nach ARP
Handwerker Hubner, 5.b), 0
4 Wochen e Grundlagen der manuellen Metallbearbeitung Rausch 6.h), c),d), e), )
und Verbindungstechniken 14.a),b), 0, d), ),
Masseaufbereitung Korb, 5.a), b), ¢), d)
e Kennenlernen der Roh- und Hilfsstoffe fiir die Weckel 6.b),c),d),e),f),h),i
Produktion 7.b), d)
6Wochen |4 pyrchfiihrung von Priifungen zur 9.2)
Qualitatssicherung 12.2). 9
15,a), b), ¢), e)
Pressenhalle Riedel 5.a),b), c), d)
e Formherstellung 6.a),b), 0, d), e), ), g)h), i) j)
e Formgebung keramischer Massen 7.a),b), d)
& Wochen e Instandhalten von Pressformen 8.a), b),
e Einrichten, Umrlsten, Pressen 9.a),b), 0
11.a),b), ¢), d)
15. a), b), d)
16.a)
Griinbearbeitung Vogel 5.a),b), c), d)
e Formgebung von keramischen Massen 6.a),b), 0, d), e), ), g)h), i) j)
. Bedienebn, Einrichter? von 7.d)
Formgebungsmaschinen 8.a), b)
6 Wochen 11.3),b), 9, d)
12.b)
15. a), d)
16. b), 0)
Ofenhalle Tobien, 5.a), b), ¢), d)
e Trocknen ReiB 6.a),b), 0, d), e), ), g)h), i) j)
e Brennen 7.a),b), ), d)
4 Wochen e Oberflachenveredeln durch Sandstrahlen 9.a),b), 0
e Fehler erkennen 10.a), b), ¢)
11.a), b), ¢), d)
Endbearbeitung Ziermann 5.b)
e Warten, Pflegen 6.b), d), e), 1)
4 Wochen e Endbearbeitungsmaschinen 7.b), c),d)
9.a),b), 0
11.a), 0
Qualitatssicherung, Endkontrolle Veit, 5.a), b), d)
2 Wochen e Prifverfahren Werner 6.1),9). h), i)
e Messmittel 11.a), b)
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléne

2. Ausbildungsrahmenpléne

Ausbildungsbetrieb Muster AG
Ausbilder Max Mustermann
Auszubildender Felix Max
Ausbildungsberuf Industriekeramiker Anlagentechnik
2. Ausbildungsjahr
Zeitraum Abteilung Verar!twor.tliche zu vermitteln_f:le_ Fer_tigkeiten, Kenntnisse
Ausbilder/innen und Fahigkeiten nach ARP
Arbeitsvorbereitung Spatling 5.a), b), d),
JWochen | Arbeitsplane 6.2),9), h), i), ),
e GriinmaBzeichnung
e technische Unterlagen
Handwerker Hibner, 5.0),
4 Wochen o Instandhaltu'ng Produktionseinrichtungen Rausch 12. a),
e Elektrotechnik 13.a), b),
19.a), b), d), e),
Masseaufbereitung Korb, 7.0),d),
o Aufbereiten keramischer Massen Weckel 12.0), ),
4 Wochen e Spriihtrockner 15.b), c), e), ), )
e Eigenvermahlung 19.a),
e Keramische Priifungen
Pressenhalle Riedel 5.b),
e Trockenpresse 6.¢e),h),i)
4 Wochen e Einrichten und Bedienen von Pressen 7.d),
e Priifungen zur Qualitatssicherung 16.a), ¢),
e Werkzeuge warten und lagern 19. b), ), d),e),
Griinbearbeitung Vogel 5.b),
e Einrichten von Formgebungsmaschinen 6.d), i), ),
6 Wochen e Instandhalten von Werkzeugen 7.d),
e Wartungsarbeiten an Produktionseinrichtungen 16.b), 0),
19.a),¢), d), e)
Ofenhalle Tobien, 5.b),
e Entbinderungsanlagen ReiB 6.9), h), i),
4 Wochen e Sinteranlagen 7,d),
e Messen, Steuern, Regeln 12.b), d),
¢ Instandhalten Brennhilfsmittel 18.a), b), 0),
19. a), d), e),
Endbearbeitung Ziermann 5.b), o),
e Einrichten von Maschinen der Endbearbeitung 6.d), e), i),
4 Wochen e Instandhalten von Werkzeugen 17.a), b), 0,
e Wartungsarbeiten an Produktionsanlagen 19.a), b), ¢), d), e),
e Priifungen zur Qualitatssicherung
Qualitatssicherung, Endkontrolle Veit, 5.b), d),
e Mess- und Priifmittel Werner 6.i), ),
e Endpriifungen 15. 9),
2Wochen | | e 16.0),
17.0),
18.h),
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2. Ausbildungsrahmenpléne Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Ausbildungsbetrieb Muster AG
Ausbilder Max Mustermann
Auszubildender Felix Max
Ausbildungsberuf Industriekeramiker Anlagentechnik
3. Ausbildungsjahr
Zeitraum Abteilun Verantwortliche zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse
9 Ausbilder/innen und Fahigkeiten nach ARP
Handwerker Hubner, 19.a), b), ¢), d), e),
2 Wochen
e Instandhaltung Rausch
Masseaufbereitung Korb, 12.d), e),
e Keramische Priifverfahren Weckel 15. a), e), 1), 9),
4 Wochen e Einrichten Anlagen zur Aufbereitung 19.a), b), d), e),
e Storungen erkennen und beheben
e Fertigungsfehler/Fehlerbeseitigung
Pressenhalle Riedel 12.d),
e Instandhalten von Presswerkzeugen 16.a), ©),
4Wochen e Ursachen und Fehlerermittlung 19.a), b), ¢), d), e),
e Beheben von Stérungen
e Einrichten, Bedienen von
Formgebungsmaschinen
Griinbearbeitung Vogel 12.d),
e Einrichten und Bedienen von 16.b), 0),
Formgebungsmaschinen 19.a), b), 0, d), e),
4 Wochen e Anwendungsbezogene Mess-, Steuer-
Regeltechnik
e Instandhalten von Werkzeugen
e Wartungsarbeiten an Produktionseinrichtungen
Ofenhalle Tobien, 12.d), e),
e Ofenanlagen einstellen und tiberwachen Reil 17.b),
4Wochen . Etc;]rut?gen an Brennanlagen erkennen und 18.a), b), 0),
eheben 19.a), b), d), e)
¢ Instandhaltung Produktionsanlagen
e Priifungen zur Qualitatssicherung
Extern Hutschenreuther Friedrich 7.a),b), c), d),
e WeiBbetrieb/Dreherei, GieBerei 8.a), b),
e Modellabteilung/FormengieBerei 15. a), b), e).9), 9),
8 Woch
ochen e Ofenbetrieb 16.b), 0),
e Massemiihle 17.a), b), o),
18.b), 0),
Endbearbeitung Ziermann 12.b), d),
e FEinrichten, Bedienen Endbearbeitungsanlagen 17.a), b), o),
4 Wochen e Rundschleifen 19.a), b), ¢), d), e),
e Lappen, Polieren
e Priifungen zur Qualitatssicherung
Qualitatssicherung, Endkontrolle Veit, 15.9),
5 Wochen ° Prufmltteluberwac.hun.g Werner 16.0),
e Instandhaltung Priifmittel 17.¢),
18.b),
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Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléne

2. Ausbildungsrahmenpléne

Beispiel 2: Industriekeramiker Anlagentechnik

Ausbildungsbetrieb Muster AG
Ausbilder Max Mustermann
Auszubildender Felix Max
Ausbildungsberuf Industriekeramiker Anlagentechnik
Lfd. | Teil des Aushildungsberufshildes Zu vermittelnde Abteilung Ausbilder Ausbildungswochen
Nr. Fahigkeiten, Kenntnisse und 1-18 19-36
Fahigkeiten nach ARPI Monat Monat
1 | Berufshild, Arbeits- und Tarifrecht 1a, 1b, 1¢, 1d, Te
Aufbau und Organisation des .
2 Ausbildungsbetriebes 2a,2b, 2¢, 2d Wahrend dgr
herheit und Gesundheiteschuts bei gesamten Ausbildung
3 |Sicherheit und Gesundheitssc 3a 3b. 3¢ 3d 2u vermitteln
der Arbeit o
4 | Umweltschutz 43, 4b, 4c, 4d
5 Betrlebllc.he ynd technische 5a, 5b, 5¢, 5d Ante!lmaBlg in allen 8
Kommunikation Abteilungen
Planen und Organisieren von P
6 | Arbeitsablaufen, Bewerten von gﬁ g?:c 6d, 6e, 6, 69, QEE:;:T:BGIE in allen 8
Arbeitsergebnissen, Geschaftsprozesse 0 0] 9
Unterscheiden, Zuordnen und Masseaufbereitun Korb,
7 | Handhaben von Roh-, Hilfs- und 7a,7b, 7¢, 7d Pressenhalle 9 [ weckel, 16
Werkstoffen, Keramisches Rechnen Riedel
Pressenhalle Riedel,
8 | Formgebung und Veredlung 8a, 8b, 8¢, 8d Griinbearbeitung Vogel 6
Pressenhalle Rie_del,
9 | Warten und Pflegen von Betriebsmitteln | 9a, 9b, 9c S Reiss, 4
Brennbetrieb }
Tobien
. Reiss,
10 | Trocknen und Brennen 10a, 10b, 10c Brennbetrieb . 4
Tobien
; e Pressenhalle, Riedel,
11 |Durchfiihren qualitatssichernder 11a,11b, 11¢, 11d Grinbearbeitung, | Vogel, 6
MaBnahmen e ;
Qualitatssicherung | Veit
. Reiss,
12a,12b, 12¢ Brennbetrieh Tobien, 4
Masseaufbereitung Korb
12 | Messen, Steuern und Regeln -
Brennbetrieb Reiss,
12d, 12e . Tobien, 6
Masseaufbereitung
Korb
13 | Elektrotechnik 13a, 13b Handwerker Rausch 2
14 | Metalltechnik 14a, 14b, 14c, 14d, 14e, 14f | Handwerker Hibner 6
. Korb,
15a, 15b, 15¢, 15d, 15 M fbereit y 8
15 |Bedienen von Produktionsmaschinen & 1B 106 G 1oe asseauibererting | weckel
und -anlagen zur Aufbereitung 15f, 15¢g Masseaufbereitung Korb, 12
Weckel
16 Bedienen von Produktionsmaschinen 163, Pressenhalle \Fjledell 6
und -anlagen zur Formgebung 16b, 16¢, Griinbearbeitung S;/)r?]:]' 12
Bedienen von Produktionsmaschinen Endbearbeitun Ziermann
17 | zur Veredlung, Endbearbeitung und 17a,17b, 17¢ . 9 ' 20
v Abteilung Logistik | Gulden
erpackung
. . ReiB,
13 Bedienen von Trocknungs- und 18a, 18b, 18¢ Brennbetrleb, Tobien, 16
Brennanlagen Abteilung ATI s
eyer
Instandhalten von Handwerker, Hiibner,
19 O 19a, 19b, 19¢, 19d, 19, Grlinbearbeitung, | Vogel, 12
Produktionseinrichtungen . .
Endbearbeitung Ziermann
Schule / Blockunterricht 18 18
Urlaub 9 9
Gesamtwochen 78 78
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2. Aushildungsrahmenpléane

Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplane

Beispiel 3: Industriekeramiker Modelltechnik

Ausbildungsbetrieb Muster AG
Ausbilder Max Mustermann
Auszubildender Felix Max
Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik
Lfd. Nr. | Teil des Ausbildungsberufshildes Zu vermittelnde Fahigkeiten, Abteilung Ausbilder Ausbildungswochen
Kenntnisse und Fahigkeiten 1-18 19-36
nach ARPI i .
Monat Monat
1 Berufsbild, Arbeits- und Tarifrecht 1a,1b, 1c, 1d, e
) Aufbgu und Orggnisation des 2a,2b, 2¢, 2d )
Ausbildungsbetriebes Wihrend der gesamten
3 Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der 3a. 3b, 3¢, 3 Ausbildung zu vermitteln
Arbeit
4 Umweltschutz 4a, 4b, 4c, 4d
5 Betriebliche und technische Kommunikation | 5a, 5b, 5¢, 5d Ante!lm'aﬁlg in allen 5
Abteilungen
Planen und Organisieren von S
6 Arbeitsablaufen, Bewerten von gia,gb, 6c, 6d, 6e, 6, 6g, 6h, ﬁgig::znnaﬁég in allen 5
Arbeitsergebnissen, Geschaftsprozesse 0} g
Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben
7 von Roh-, Hilfs- und Werkstoffen, 7a,7b, 7¢, 7d Labor Muller, Toni 10
Keramisches Rechnen
Aufbereitung, Muller, Toni
FormengieBerei, Moser, Alfred
8 Formgebung und Veredlung 8a, 8b, 8¢, 8d GieBerel, Richter, Jan 4
Glasurabteilung Meier, Johann
. Richter, Jan
oo, | e e
9 | Warten und Pflegen von Betriebsmitteln 9a, 9b, 9c F o Moser, Alfred 2
ormengieBerei, M
. ustermann,
Schlosserei
Klaus
GieBerei Richter, Jan
10 | Trocknen und Brennen 10a, 10b, 10c ! Feuermeister, 3
Ofenabteilung Hei
einz
AugenmaB,
Durchfiihren qualitatssichernder QM - Abteilung, Charlotte
" MaBnahmen 1a,11b, 11¢, 11d Spiilstation Reinhardt, 4
Michael
12a,12b, 12¢ Modellabteilung Richter, Jan 3
12 | Modelle und Formen entwerfen - -
12d, 12e Modellabteilung Richter, Jan 5
Modellabteilung, Richter, Jan
Einsetzen von Werkstoffen und Hilfsmitteln 13a Einrichterei g Moser, Alfred 2
13 | fir den Modell-, Einrichtungs- und Vodelabtel e hter )
Formenbau odellabteilung, ichter, Jan
13b,13¢ Einrichterei Moser, Alfred 3
14 | Herstellen von Werkstlicken aus Metall 14a, 14b, 14c, 14d Schlosserei %I:lsj';ermann, 2
Modellabteilung Richter, Jan
15a, 15hb, 15¢, 15d S - g ! 5
15 | Herstellen von dreidimensionalen Einrichterei Moser, Alfred
Werkstiicken aus Gips 156 15 15 Modellabteilung, Richter, Jan 16
121159 Einrichterei Moser, Alfred
16 Herstellen von dreidimensionalen 16a Einrichterei Moser, Alfred 3
Werkstiicken aus Kunststoffen 16b, 16, 16d, 16e Einrichterei Moser, Alfred 12
17a Modellabteilung Richter, Jan 3
17 | Herstellen von Formen - -
17b,17¢, 17d, 17e Modellabteilung Richter, Jan 7
Formenlager,
18 | Trocknen und Lagern 18a, 18b Einrichtungslager, Koch, Andreas 2
Formentrockner
AugenmaB,
Durchfiihren qualitatssichernder QM- Abteilung, Charlotte
19 MaBnahmen 192, 19b, 19¢, 19 Spiilstation Reinhardt, 6
Michael
Schule / Blockunterricht 18 18
Urlaub 9 9
Gesamtwochen 78 78

89



Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenpléne

2. Ausbildungsrahmenpléne

Beispiel 4: Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Ausbildungsbetrieb Muster AG
Ausbilder Max Mustermann
Auszubildender Felix Max
Ausbildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik
Lfd. | Teil des Aushildungsberufshildes Zu vermittelnde Abteilung Ausbilder Ausbildungswochen
Nr. Fahigkeiten, Kenntnisse und 1-18 19-36
Fahigkeiten nach ARPI Monat Monat
1 | Berufshild, Arbeits- und Tarifrecht 1a,1b, 1¢, 1d, Te
Aufbau und Organisation des
2 Ausbildungsbetriebes 23, 2b, 2¢, 2d Wahrend der
gesamten Ausbildung
3 Sicherheﬁt und Gesundheitsschutz bei 3a, 3b, 3¢, 3d zu vermitteln
der Arbeit
4 | Umweltschutz 4a, 4b, 4c, 4d
5 Betrlebllqhe L_md technische 5a, 5b, 5¢, 5d Ante!lmaﬁlg in allen 5
Kommunikation Abteilungen
Planen und Organisieren von P
6 | Arbeitsablaufen, Bewerten von gﬁ glbgc 6d, 6e, 61, bg, ﬁgzg;:umnase'% in allen 5
Arbeitsergebnissen, Geschaftsprozesse 010l 9
Unterscheiden, Zuordnen und
7 Handhaben von Roh-, Hilfs- und 7a, 7b, 7¢, 7d Labor Muller, Toni 10
Werkstoffen, Keramisches Rechnen
Aufbereitung, Muller, Toni
FormengieBerei, Moser, Alfred
8 | Formgebung und Veredlung 8a, 8b, 8¢, 8d GieBerei, Richter. Jan 4
Glasurabteilung Meier, Johann
9 | Warten und Pflegen von Betriebsmitteln | 9a, 9b, 9c Schlosserei m:z’;ermann, 3
GieBerei Richter, Jan
10 |Trocknen und Brennen 10a, 10b, 10c . Feuermeister, 3
Ofenabteilung Hei
einz
AugenmaB,
Durchfiihren qualitatssichernder QM - Abteilung, Charlotte
" MaBnahmen 11a, 11b, 11¢, 11d Spiilstation Reinhardt, 4
Michael
Vorbereiten keramischer Massen und Masseaufbereitung | Wohrle, Helmut
12 12a,12b . . 3
Glasuren Glasuraufbereitung | Meier, Johann
13 [Herstellen von Einrichtungen 13a, 13b, 13¢, 13d, 13e Einrichterei Moser, Alfred 16
14 | Herstellen von Arbeitsformen 14a, 14b, 14c, FormengieBerei Moser, Alfred 5
) 15a, 15b, 15¢ GieBerei Richter, Jan 14
15 | Keramische Massen formen - - -
15d, 15¢, 15f GieBerei Richter, Jan 13
GieBerei Richter, Jan
16 | Trocknen und Brennen 16a, 16b, 16¢ . Feuermeister, 2
Ofenabteilung Hei
einz
17 | Glasieren und Dekorieren 17a,17b,17¢ Glasurabteilung Meier, Johann 8
18 | Sortieren und Nachbearbeiten 18a, 18b Sortierraum Koch, Andreas 5
AugenmaB,
19 Durchfiihren qualitatssichernder 193 19 QM- Abteilung, Charlotte 7
MaBnahmen ! Spiilstation Reinhardt,
Michael
Schule / Blockunterricht 18 18
Urlaub 9 9
Gesamtwochen 78 78
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1. Gestaltung der Prifungen

Prifungen

1. Gestaltung der Prufungen

.Die in dieser Verordnung genannten Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten sollen bezogen auf Arbeits- und Geschaftsprozesse
vermittelt werden. Diese Fertigkeiten, Kenntnisse und Féhigkeiten
sollen so vermittelt werden, dass die Auszubildenden zur Ausiibung
einer qualifizierten beruflichen Tatigkeit im Sinne des § 1 Abs. 3
des Berufshildungsgesetzes befahigt werden, die insbesondere
selbststandiges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren sowie das
Handeln im betrieblichen Gesamtzusammenhang einschlieBt. Diese
Befdhigung ist auch in den Priifungen nach den §§ 8, 9, 14, 15, 20,
21, 26 und 27 nachzuweisen.”

§ 3 der Verordnungen Uber die Berufsausbildung in der
keramischen Industrie

Hintergrund des neuen Priifungsansatzes

Handlungsorientierung in der Aushildung bedeutet, sich an praxis-
gerechten Aufgaben und berufstypischen Arbeitsprozessen zu orien-
tieren. Die Auszubildenden erhalten damit eine aktive Rolle fiir ihr
eigenes Lernen. Die zu erwerbenden Handlungsmuster werden den
Auszubildenden nicht mehr wie friiher ,mundgerecht” prasentiert;
vielmehr sollen die Auszubildenden dazu angeleitet werden, sich diese
in der aktiven Auseinandersetzung mit der beruflichen Umwelt eigen-
verantwortlich zu erschlieBen.

Wenn die Auszubildenden im Verlauf ihrer Aushildung zum selbststandi-
gen Planen, Durchfiihren und Kontrollieren komplexer Arbeitsaufgaben
befahigt werden, liegt es nahe, auch den Nachweis dieser Qualifikationen
an realitdtsnahen Aufgabenstellungen in Priifungen zu entwickeln. Das
nach alten Ausbildungsordnungen praktizierte Abfragen von isoliertem
Faktenwissen in Bezug auf Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten,
welches lediglich in Priifungen zum Tragen kam, wird durch die neuen,
handlungsorientierten Priifungsanforderungen abgelést.

Die Ergebnisse moderner beruflicher Priifungen nach MaBgabe neuge-
stalteter Ausbildungsordnungen sollen die individuelle Berufseingangs-
qualifizierung dokumentieren und zugleich Auskunft dariiber geben,
welche berufliche Handlungskompetenz der Priifling derzeit auf-
weist und auf welche Entwicklungen diese aktuellen Leistungen
zukiinftig schlieBen lassen. Die Entwicklung und Forderung von
Handlungskompetenz in der Berufsausbildung bedeutet die Fahigkeit
und Bereitschaft, berufliche Anforderungen auf der Basis von Wissen und
Erfahrung sowie durch eigene Ideen selbststandig zu bewdltigen, die
gefundenen Losungen zu bewerten und die eigene Handlungsfahigkeit
weiterzuentwickeln.

Die neue Rolle der Ausbilder

Vor diesem Hintergrund ist auch die Rolle der Aushilder neu zu defi-
nieren. Nicht nur die Vermittlung der fachlichen Inhalte, sondern auch
das Strukturieren, Vor- und Nachbereiten von Lernprozessen und das
Erarbeiten von geschaftsprozessorientierten Arbeitsaufgaben sowie die
Auswertung und Reflexion der durchgefiihrten Arbeitsaufgaben zéhlt
zu ihren Aufgaben. Ausbilder werden zu Coach und Ansprechpartner
in allen fachlichen und personlichen Fragen wéhrend der gesamten
Ausbildungszeit.

Vorbereitung auf die Priifung

Ein didaktisch und methodisch sinnvoller Weg, die Auszubildenden auf
die Prifung vorzubereiten, ist, sie von Beginn ihrer Aushildung an mit
dem gesamten Spektrum der Anforderungen und Problemstellungen,
die die Berufe Industriekeramiker Anlagentechnik, Industriekeramiker
Dekorationstechnik, Industriekeramiker Modelltechnik und Industrie-
keramiker Verfahrenstechnik mit sich bringen, vertraut zu machen
und die Auszubildenden in vollstandige berufliche Handlungen ein-
zubeziehen. Diese Handlungen setzen sich aus folgenden Elementen
zusammen:

B die Ausgangssituation erkennen

B Ziel setzen/Zielsetzung erkennen

B Arbeitschritte bestimmen (Handlungsplan erstellen)

B Handlungsplan ausfiihren

B Ergebnisse kontrollieren und bewerten

Damit wird den Auszubildenden auch ihre eigene Verantwortung
fur ihr Lernen in Ausbildungsbetrieb und Berufsschule, fiir ihren
Ausbildungserfolg und beruflichen Werdegang deutlich gemacht.

Eigenes Engagementin der Ausbildung férdert die Handlungskompetenz
der Auszubildenden enorm.
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2. Die neue Form der handlungsorientierten Priifungen

Die Neuerungen: i ; i i ;
Bei der Zwischenpriifung gibt es keine Trennung von prakti-

schem und schriftlichem Teil der Priifung. Die schriftlichen
Insbesondere Geschaftsprozesse und die Prozessqualifikation wer- Aufgabenstellungen werden integriert und beziehen sich auf die
den zum Gegenstand der Priifungen. Das bedeutet, dass alle Jpraktische Arbeitsaufgabe”.
Arbeitsschritte eines betrieblichen Auftrags (Auftragsanalyse, -pla-
nung, -durchfiihrung und -kontrolle) prifungsrelevant sind.

Neu ist ebenfalls das Fachgesprach in der Zwischen- und
Abschlusspriifung. Innerhalb dieses wird der Bezug zur prakti-

Definition Geschéaftsprozess und Prozessqualifikation schen Arbeitsaufgabe hergestellt. Das Fachgesprach wird in die
Gesamtbewertung einbezogen.

Im Geschéftsprozess sind alle Tatigkeiten zusammengefasst, die zur

Erledigung eines Auftrages erforderlich sind. Dazu gehéren z. B. die

Auftragsannahme, die Arbeitsplanung, die Durchfiihrung, die Priifung

der Qualitat, die Dokumentation und die Ubergabe an den Kunden.

Die Prozessqualifikation ist die Fahigkeit, einen berufstypischen
Arbeitsauftrag unter Beachtung organisatorischer und wirtschaftlicher
Rahmenbedingungen zu planen, durchzufihren und zu kontrollieren.
Der Auszubildende erwirbt dadurch die Féhigkeit, sein Wissen und
seine Erfahrungen auf andere Arbeitsauftrédge zu libertragen und wei-
terzuentwickeln.

Im schriftlichen Teil der Priifung ersetzt die ,neue” Handlungs-
systematik die ,alte” Fachsystematik. Deshalb entfallen die
bisherigen Priifungsfacher und werden durch Priifungsbereiche
ersetzt (z. B. beim Industriekeramiker Verfahrenstechnik durch
die Bereiche Fertigungstechnik, Technische Kommunikation und
Qualitatssicherung sowie Wirtschafts- und Sozialkunde). Die
Priifungsbereiche decken dabei die Phasen eines betrieblichen
Auftrags ab, d. h., die betrieblichen, fachsystematischen und pro-
zessrelevanten Zusammenhange.
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Was ist bei der Erstellung von Priufungsaufgaben zu beachten?

Checkliste fur den Prifungsausschuss

Prifungsbereich ,Praktische Arbeitsaufgabe* m

e Enthélt diese praktische Arbeitsaufgabe Arbeitsplanungs-, Durchfiihrungs- und Kontrollelemente?

o Wurde festgelegt, welche vorbereitenden Arbeiten selbststandig und ohne fremde Hilfe ausgefiihrt werden miissen?

Sind die erforderlichen Rahmenbedingungen benannt?

e Stehen die zur Bearbeitung der praktischen Arbeitsaufgabe erforderlichen Hilfsmittel (z. B. Materialien, Werkzeuge,
Maschinen) vollstandig und funktionsbereit zur Verfligung?

e Lasst sich die Priifung am Priifungsort im vorgegebenen Zeitraum mit gleichwertigen Bedingungen
fir alle Priiflinge durchfiihren?

e Ist der Schwierigkeitsgrad der praktischen Arbeitsaufgabe der festgelegten Priifungsdauer entsprechend
angemessen?

e Wurden im Vorfeld der Priifung Bewertungskriterien zur objektiven Auswertung der praktischen Arbeitsaufgabe
festgelegt?

O O e

O

O Priifungsbereiche des schriftlichen Teils der Abschlusspriifung

e Sind die Aufgaben praxisbezogen und handlungsorientiert?

o Stellen die Aufgaben eine Verkniipfung z. B. technologischer, mathematisch-naturwissenschaftlicher und
arbeitsorganisatorischer Sachverhalte dar?

o Stehen dem Priifling fiir die Bearbeitung der Aufgaben die notwendigen Unterlagen und Hilfsmittel
zur Verfiigung?

e Orientiert sich die Vergabe der Punkte fiir Teilaufgaben am Schwierigkeitsgrad bzw. an der vorgesehenen
Bearbeitungsdauer der Aufgaben?

e Existieren schriftlich fixierte Bewertungskriterien zur objektiven Auswertung der Priifungsleistungen?

L O O

e Ist fiir die Priiflinge in der Priifungssituation die Bepunktung der einzelnen Aufgabenteile ersichtlich?
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Das Fachgespréach

Unter Beriicksichtigung der praxishezogenen Unterlagen sollen durch
das Fachgesprach die prozessrelevanten Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten im Bezug zur Auftragsdurchfiihrung bewertet werden.

Der Priifling soll die fachbezogenen Probleme und deren Lésungen bei
der Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe aufzeigen, seine Vorgehensweise
bei der Durchfiihrung begriinden und die fiir die Arbeitsaufgabe
wesentlichen fachlichen Hintergriinde erlautern.

Vorbereitung und Durchfithrung des Fachgesprachs durch den
Priifungsausschuss:

In den Zeitvorgaben fiir den betrieblichen Auftrag und fiir die prak-
tische Aufgabe ist die Zeit fiir das Fachgesprach nicht enthalten. Es
wird nach der Fertigstellung gefiihrt.

Das Fachgesprach ist keine miindliche Priifung im herkommlichen
Sinn. Es bezieht sich thematisch allein auf die Arbeitsaufgabe.

Fragen, die in keinem Zusammenhang mit der Arbeitsaufgabe ste-
hen, sind unzulassig.

Das Fachgesprach ist keine einseitige Wissensabfrage. Es stellt kein
von der Praxis losgelostes Fachbuchwissen in den Vordergrund,
sondern wird als Gesprach unter Fachleuten gefiihrt. Dabei sind die
individuellen Arbeitsleistungen des Priiflings zu beriicksichtigen.

Der Priifungsausschuss sollte zu Beginn den groben Ablauf des
Fachgesprachs bekannt geben.

Er bittet den Priifling zunachst, seine Ausfiihrung der Arbeitsaufgabe
zu erldutern und unterlasst in der Anfangsphase jegliche Kritik an
den Ausflihrungen.

Darauf aufbauend schlieBt sich die Fragestellung des Priifungs-
ausschusses an.

Der Priifungsausschuss ermoglicht dem Priifling, evtl. fehlerhafte
Ausfiihrungen zu iiberdenken und Alternativen vorzuschlagen.

Die Beurteilung des Fachgespraches erfolgt anhand objektiv nach-
vollziehbarer Bewertungskriterien.
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Priiferrolle
Priifer und Priiferinnen

stellen die Leistungsstarken des Priiflings und nicht seine Leistungs-
schwachen in den Vordergrund

berticksichtigen die Besonderheiten einer Priifungssituation

tberpriifen die Richtigkeit und Plausibilitdt der Argumentation des
Priiflings

nutzen die Erlduterungen des Priflings zur vertiefenden Ausein-
andersetzung

setzen fachliche Aspekte der Arbeitsaufgabe des Priflings in
Beziehung zu ,liberfachlichen” Gesichtspunkten, z. B. Qualitéts-
sicherung

geben Impulse beim ,Blackout” des Priiflings

Die neue Priifungsstruktur fiir die Ausbildungs-
berufe in der keramischen Industrie

Die Zwischen- und Abschlusspriifungen wurden inhaltlich und struk-
turell neu entwickelt. Die neue Priifungsstruktur legt fest, dass in
der Zwischenpriifung in hdchstens sieben Stunden eine praktische
Arbeitsaufgabe durchzufiihren, mit betriebstblichen Unterlagen zu
dokumentieren und hieriiber innerhalb dieser Zeit ein zehnminitiges
Fachgesprach zu fithren ist. Priifungsinhalt der Zwischenpriifung
sind die fir alle vier Ausbildungsberufe gemeinsamen integrativ
zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten und die
berufsspezifischen Fachqualifikationen der ersten 18 Monate. Im
Gegensatz zur alten Zwischenpriifung wird es keinen schriftlichen
Teil mehr geben. Die Abschlusspriifung erstreckt sich ebenso auf
eine praktische Arbeitsaufgabe, die sich je nach Ausbildungsberuf in
einem unterschiedlichen zeitlichen Rahmen vollzieht. Die praktische
Arbeitsaufgabe ist mit betriebstblichen Unterlagen zu dokumentieren.
Wie bei der Zwischenpriifung wird innerhalb der jeweils vorgegebenen
Zeit iber die praktische Arbeitsaufgabe insgesamt ein 20-minitiges
Fachgesprach gefiihrt. Die Ausfiihrung der Arbeitsaufgabe wird mit 80
% und das Fachgesprach mit 20 % bewertet. Der Industriekeramiker
Modelltechnik bendtigt zur Erfiillung der praktischen Arbeitsaufgabe, in
der er nach Vorlage ein Modell oder eine Einrichtung herstellen soll, eine
zusatzliche Vorbereitungszeit von hdchstens sieben Stunden, die mit in
die Bewertung einflieBen wird. In der schriftlichen Abschlusspriifung
sind die Priifungsfacher zugunsten von Priifungsbereichen weggefal-
len.
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Prufungen

Ubersicht zur Priifungsstruktur

insgesamt 36 Monaten

Abschlusspriifung nach

Praktische
Arbeitsaufgabe
(mit Gewichtung in %)

8 Stunden (80 %)
inklusive 20 Minuten
Fachgesprach (20 %)

14 Stunden (80 %)
inklusive 20 Minuten
Fachgesprach (20 %)

14 Stunden plus

7 Stunden
Vorbereitungszeit (80 %)
inklusive 20 Minuten
Fachgesprach (20 %)

14 Stunden (80 %)
inklusive 20 Minuten
Fachgesprach (20 %)

schriftliche
Priifungsbereiche
(mit Gewichtung in %)

1. Anlagentechnik (50 %)
2.Technische
Kommunikation und
Qualitétssicherung

(30 %)

3. Wirtschafts- und
Sozialkunde (20 %)

1. Dekorationstechnik
(50 %)

2. Dekorgestaltung
(30 %)

3. Wirtschafts- und
Sozialkunde (20 %)

1. Fertigungstechnik
(50%)

2. Technische
Kommunikation und
Qualitatssicherung
(30 %)

3. Wirtschafts- und
Sozialkunde (20 %)

1. Fertigungstechnik
(50 %)

2. Technische
Kommunikation und
Qualitatssicherung
(30 %)

3. Wirtschafts- und
Sozialkunde (20 %)

Zwischenpriifung
nach 18 Monaten
(12 Monate
Basisqualifikationen
und 6 Monate
berufsspezifische
Fachqualifikationen)
Praktische
Arbeitsaufgabe

7 Stunden einschlieBlich Dokumentation mit betriebsiiblichen Unterlagen, inklusive 10 Minuten Fachgesprach
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fiir die Zwischen- und Abschlussprifungen

3.1 Ganzheitliche und handlungsorientierte Zwi-
schen- und Abschlussprifungen fiir keramische
Ausbildungsberufe

3.1.1 Der Ausbildungsrahmenplan fir die Berufsausbildung von

3.1.2

Industriekeramikern/Industriekeramikerinnen der Ausbildungs-
richtungen Anlagentechnik, Dekorationstechnik, Modelltech-
nik und Verfahrenstechnik schreibt vor, Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten unter Einbeziehung selbststandigen Planens,
Durchfiihrens und Kontrollierens zu vermitteln.

Diese Befahigung ist auch in den Zwischen- und Abschluss-
priifungen nachzuweisen.

Im Mittelpunkt der Priifungen stehen praktische Arbeitsauf-
gaben.

In der Zwischenpriifung ist eine derartige praktische Arbeits-
aufgabe durchzufiihren, mit betriebsiiblichen Unterlagen zu
dokumentieren und hieriiber ein Fachgesprach zu fiihren.

3.1.3

3.1.4

In der Abschlusspriifung ist im praktischen Teil eine
Arbeitsaufgabe auszufiihren, mit betriebsiiblichen Unterlagen
zu dokumentieren und dariiber ein Fachgesprach zu fiihren.

Dabei soll der Prifung u. a. zeigen, dass er Arbeitsablaufe
unter Beachtung wirtschaftlicher, technischer und organisatori-
scher Vorgaben selbststandig und kundenorientiert planen
und durchfiihren kann.

Im schriftlichen Teil der Priifung soll der Priifling zeigen,
dass er praxishezogene Aufgaben mit verkniipften arbeitsor-
ganisatorischen, technologischen und mathematisch-natur-
wissenschaftlichen Sachverhalten 16sen kann. Dabei soll
er auch zeigen, dass er in der Lage ist Arbeitssicherheits-,
Gesundheitsschutz- und Umweltschutzbestimmungen zu
beriicksichtigen.

Die nachstehende Ubersicht zeigt, woran sich die Ziele von
Priifungen orientieren sollten:

Oberstes Ziel

Berufliche Handlungsfahigkeit der Auszubildenden

h 4

Beschrieben durch

Qualifikationen
(Planen — Durchfiihren — Kontrollieren)

h 4

Gegliedert in mehrere Kompetenzschwerpunkte

Fachkompetenz"

Methodenkompetenz?

Sozialkompetenz?

A 4

Naher beschrieben durch

Schliisselqualifikationen®

Lernziele®

1)

3)
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Fachkompetenz: Wesentlicher Bestandteil der beruflichen
Handlungsfahigkeit ist konkretes fachliches Kdnnen, gestiitzt durch
langfristig entstehende Erfahrung. Die Fachkompetenz umfasst
berufstypische Kenntnisse, Fertigkeiten und Erfahrungen.

Methodenkompetenz: Darunter versteht man die berufsiibergreifen-
de Fahigkeit, die Gesamtlésung eines Lern- oder Arbeitsauftrages
theoretisch zu durchdenken und die einzelnen Schritte zum Ziel hin
gedanklich und praktisch zu vollziehen. Als Einzelqualifikationen
kommen u.a. in Frage:

Analytisches Denken, Problemldsefahigkeit, Planungsfahigkeit,
Flexibilitat, Lernfahigkeit, Entscheidungsfahigkeit, Denken in
Zusammenhdngen, Einsatz von Techniken und Strategien des
Lernens und Arbeitens.

Sozialkompetenz: Darunter versteht man die berufsiibergreifende
Fahigkeit in Gruppen unterschiedlicher Struktur (hinsichtlich Alter,
Herkunft, Qualifikation) zielgerichtet und vertraglich mit anderen

zusammenzuwirken. Als Einzelqualifikation kommen u.a. in Frage:
Selbststandig handeln, Hilfsbereitschaft, Ausdrucksfahigkeit.

Schliisselqualifikationen: Darunter versteht man grundlegen-
de arbeitsplatz-, fach- und betriebsiibergreifende Fahigkeiten,
die in moglichst vielen Situationen anwendbar sind und so
dem einzelnen ein HochstmaBl an Mobilitdt und individuel-
ler Entfaltungsmdglichkeit sichern sowie gleichzeitig dem
Unternehmen die besten Voraussetzungen fiir einen optimalen
Einsatz der Arbeitskraft bieten.

Lernziele: Aus den Anforderungen, die die Arbeitsablaufe in einem
bestimmten Beruf stellen, werden Ausbildungs- oder Lernziele
abgeleitet. Sie umschreiben ein Verhalten das z. B. Auszubildende
nach einer Unterweisung oder Erarbeitung erwerben sollen.

Quelle: Priiferkompass IHK-Sudlicher Oberrhein
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Prifungen

3.2 Prufungskonzeption fiir Zwischenpriifungen

Die Zwischenpriifung soll vor Ende des zweiten Ausbildungsjahres
stattfinden. Sie erstreckt sich auf die in den ersten 18 Monaten vermit-
telten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten sowie den Lehrstoff der
Berufsschule, der fiir die Berufsaushildung wesentlich ist.

Als PRAKTISCHE ARBEITSAUFGABEN kommen fiir die jeweiligen
Berufsrichtungen in Betracht

Anlagentechnik:
Umriisten und Bedienen einer Maschine zur Aufbereitung oder zum
Pressen

Dekorationstechnik:

Dekorieren eines keramischen Produktes durch Linien- und
Flachendekore aus Grundformen

Modelltechnik:
Herstellen eines Werkstiickes aus Gips

Verfahrenstechnik:

Herstellen eines keramischen Produktes durch ein Formgebungsver-
fahren

Fur diese Arbeitsaufgaben sind typische/berufspraxisrelevante Auftréage
prazise, kurz, pragnant und normgerecht zu formulieren und die erfor-
derlichen technischen Unterlagen beizufiigen.

Die Aufgabenstellung ist wie folgt zu strukturieren

B PLANUNG der Arbeitsaufgabe

B DURCHFUHRUNG der Arbeitsaufgabe

B KONTROLLE der Arbeitsaufgabe

Das FACHGESPRACH bezieht sich auf die durchgefiihrte Arbeitsauf-
gabe
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3.3. Ubersicht iiber Zwischenpriifungsstrukturen

3.3.1 Zwischenpriifung: Industriekeramiker Anlagentechnik

Praktische Arbeitsaufgabe:

LUmriisten und Bedienen einer Maschine zur Aufbereitung oder zum Pressen”

H PLANUNG
- Arbeitsablaufe planen
- Arbeitsmittel festlegen
- Technische Unterlagen nutzen

B DURCHFUHRUNG
- Roh-, Hilfs- und Werkstoffe priifen
- Maschinen in Betrieb nehmen und (iberwachen

der Qualitatssicherung beriicksichtigen
B KONTROLLE

- Arbeitsergebnisse kontrollieren und beurteilen
- Arbeitsergebnisse dokumentieren

Priifungszeit: hochstens 7 Stunden einschlieBlich Fachgesprach

- Anforderungen der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes bei der Arbeit, des Umweltschutzes, der Wirtschaftlichkeit und

Fachgesprach:

B fachbezogene Sachverhalte darstellen
B die fiir die Arbeitsaufgabe relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen

Priifungszeit: hochstens 10 Minuten
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Prifungen

3.3.2 Zwischenpriifung: Industriekeramiker Dekorationstechnik

Praktische Arbeitsaufgabe:

.Dekorieren eines keramischen Produktes durch Linien und Flachendekore aus Grundformen”

H PLANUNG
- Arbeitsablaufe planen
- Arbeitsmittel festlegen
- Technische Unterlagen nutzen
- Farben und Hilfsstoffe auswahlen

B DURCHFUHRUNG
- Farben aufbereiten
- Malereien ausfiihren
- Anforderungen der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes bei der Arbeit, des Umweltschutzes, der Wirtschaftlichkeit und
der Qualitatssicherung beriicksichtigen

B KONTROLLE
- Arbeitsergebnisse kontrollieren und beurteilen

- Arbeitsergebnisse dokumentieren

Priifungszeit: hochstens 7 Stunden einschlieBlich Fachgesprach

Fachgesprach:

B fachbezogene Sachverhalte darstellen
B die fiir die Arbeitsaufgabe relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen

Priifungszeit: hochstens 10 Minuten
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Praktische Arbeitsaufgabe:

"

JHerstellen eines Werkstiickes aus Gips nach Vorlage”

H PLANUNG
- Arbeitsablaufe planen
- Arbeitsmittel festlegen
- Technische Unterlagen nutzen

B DURCHFUHRUNG
- Roh-, Hilfs- und Werkstoffe priifen
- Maschinen oder Arbeitsgerate bedienen
- Werkstiick aus Gips herstellen

- Anforderungen der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes bei der Arbeit, des Umweltschutzes, der Wirtschaftlichkeit und

der Qualitatssicherung beriicksichtigen
B KONTROLLE
- Arbeitsergebnisse kontrollieren und beurteilen
- Arbeitsergebnisse dokumentieren

Priifungszeit: hochstens 7 Stunden einschlieBlich Fachgesprach

Fachgesprach:

B fachbezogene Sachverhalte darstellen
W die fiir die Arbeitsaufgabe relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen

Priifungszeit: héchstens 10 Minuten
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Prufungen

Praktische Arbeitsaufgabe:

"

+Herstellen eines keramischen Produktes durch ein Formgebungsverfahren’

H PLANUNG
- Arbeitsablaufe planen
- Arbeitsmittel festlegen
- Technische Unterlagen nutzen

B DURCHFUHRUNG
- Roh-, Hilfs- und Werkstoffe priifen
- Maschinen oder Arbeitsgerate bedienen
- Keramisches Produkt durch Formgebungsverfahren herstellen
- Anforderungen der Sicherheit und des Gesundheitsschutzes bei der Arbeit, des Umweltschutzes, der Wirtschaftlichkeit und
der Qualitatssicherung beriicksichtigen

B KONTROLLE
- Arbeitsergebnisse kontrollieren und beurteilen
- Arbeitsergebnisse dokumentieren

Priifungszeit: hochstens 7 Stunden einschlieBlich Fachgesprach

Fachgesprach:

B fachbezogene Sachverhalte darstellen
W die fiir die Arbeitsaufgabe relevanten fachlichen Hintergriinde aufzeigen

Priifungszeit: héchstens 10 Minuten
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3.4 Prufungskonzeption fiir Abschlussprifungen

Die Abschlusspriifung besteht aus einem praktischen und einem schrift-
lichen Teil

Firr den praktischen Teil kommen fiir den jeweilige Beruf nachstehen-
de Arbeitsauftrage in Betracht:

Anlagentechnik:
Einrichten, Umriisten und Instandhalten von Anlagen zur Formgebung
oder zur Endbearbeitung sowie Bedienen und Uberwachen von

Trocknungs- und Brennanlagen

Dekorationstechnik:

Dekorieren eines keramischen Produktes durch kombinierte Formen
Modelltechnik:

Herstellen eines Modells nach Vorlage oder Herstellen einer Einrichtung
nach Vorlage

Verfahrenstechnik:

Herstellen einer Einrichtung oder Formen und Veredeln eines kerami-
schen Werkstlickes

Fiir diese Arbeitsaufgaben sind typische berufspraxisrelevante Auftréage
prazise und pragnant zu formulieren und die erforderlichen technischen
Unterlagen beizufiigen.

Die Aufgabenstellung ist wie folgt zu strukturieren:

B PLANUNG der Arbeitsaufgabe

B DURCHFUHRUNG der Arbeitsaufgabe

B KONTROLLE der Arbeitsaufgabe

Das anschlieBende Fachgesprach bezieht sich auf die durchgefiihrte
Arbeitsaufgabe.

Der schriftliche Teil der Priifung setzt sich fiir den jeweiligen Beruf aus
nachstehenden Priifungsbereichen zusammen.
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Anlagentechnik:
B Anlagentechnik (AT)

B Technische Kommunikation und Qualitétssicherung (TQ)
W Wirtschafts- und Sozialkunde

Dekorationstechnik:

W Dekorationstechnik (DT)

B Dekorgestaltung (DG)

B Wirtschafts- und Sozialkunde

Modelltechnik:

B Fertigungstechnik (FT)

B Technische Kommunikation und Qualitatssicherung (TQ)
B Wirtschafts- und Sozialkunde

Verfahrenstechnik:

B Fertigungstechnik (FT)

B Technische Kommunikation und Qualitétssicherung (TQ)
B Wirtschafts- und Sozialkunde

In der nachstehenden Ubersicht sind die Strukturen fiir die Priifungs-
bereiche der einzelnen Berufsrichtungen dargestellt.
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Prifungen

Prifungsbereich fiir den schriftlichen Teil der Priifung

Anlagentechnik

Dekorationstechnik

o9
- =

ec

1. Anlagentechnik

Messen, Steuern, Regeln
Aufbereitungsanlagen
Formgebungsanlagen
Trocknungs- und
Brennanlagen
Endbearbeitung und
Veredlung

Dekorationstechnik

a)
b)
o]

Dekorationsmittel
Dekorationsarten
Manuelle und
maschinelle
Dekorationstechniken
Dekorbrandtechniken
Qualitatssicherung

1.

Fertigungstechnik

a)
b)

Hilfs- und Werkstoffe
Herstellung von
Modellen, Einrichtungen
und Formen
Formgebung

Fertigungstechnik
a) Masse- und

Glasuraufbereitung

b) Herstellung von
Einrichtungen und
Formen

¢) Formgebung

d) Glasieren und
Dekorieren

e) Sortieren und
Nachbearbeiten

2. Technische Kommunikation

und Qualitatssicherung

a)

Anfertigen und
Auswerten technischer
Unterlagen und
Zeichnungen
Bewerten und Anwenden
von Informationen
Keramisches Rechnen
Priifmittel und
Priifverfahren
Dokumentieren und
Auswerten von
Qualitatsparametern

2.

Dekorgestaltung

a)
b)

Stilkunde

Malen und Zeichnen
nach Vorlage

Schriften, Monogramme
und Dekore entwerfen
Bewerten und Anwenden
von Informationen
Keramisches Rechnen

Technische Kommunikation

Technische Kommunikation

und Qualitatssicherung

wie
+Anlagentechnik”

und Qualitatssicherung

wie
+Anlagentechnik”

3. Wirtschafts- und Sozialkunde (fiir alle gleich)

Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Falle beziehen, insbesondere aus folgenden Gebieten: allgemeine wirtschaftliche
und gesellschaftliche Zusammenhange aus der Berufs- und Arbeitswelt
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Prufungen

3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung

3.5 Ubersicht iiber Abschlusspriifungsstrukturen

3.5.1 Abschlusspriifung: Industriekeramiker Anlagentechnik

Praktischer Prifungsteil

Schriftlicher Prifungsteil

PRAKTISCHE ARBEITSAUFGABE

Einrichten, Umrlisten und Instandhalten von Anlagen
zur Formgebung oder zur Endbearbeitung sowie
Bedienen und Uberwachen von Trocknungs- und
Brennanlagen

PLANUNG
e Arbeitsablaufe selbststandig und kundenorientiert
planen

e Arbeitszusammenhange erkennen
e Keramische Berechnungen durchfiihren

DURCHFUHRUNG

o Arbeitsablaufe durchfiihren

Keramische Roh-, Hilfs- und Werkstoffe einsetzen

Technische Unterlagen anwenden

Priifverfahren anwenden

MaBnahmen zur Sicherheit und zum Gesundheits-
schutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz und zur

Qualitatssicherung durchfiihren

KONTROLLE

e Arbeitsergebnisse kontrollieren und beurteilen

e Fertigungsfehler feststellen

e Storungen erkennen, beseitigen und dokumentieren

Priifungszeit: hochstens 8 Stunden
Gewichtung: 80 Prozent

ANLAGENTECHNIK: (AT)

e Messen, Steuern, Regeln
Aufbereitungsanlagen
Formanlagen

Trocknungs- u. Brennanlagen
Endbearbeitung u. Veredlung

Priifungszeit: hochstens 180 Minuten
Gewichtung: 50 Prozent

TECHNISCHE KOMMUNIKATION UND
QUALITATSSICHERUNG

e Anfertigen und Auswerten technischer Unterlagen
und technischer Zeichnungen

Bewerten und Anwenden von Informationen
Keramisches Rechnen

Priifmittel und Priifverfahren

Dokumentieren und Auswerten von
Qualitatsparametern

Priifungszeit: hochstens 120 Minuten
Gewichtung: 30 Prozent

Fachgesprach
e Fachbezogene Sachverhalte darstellen

e Relevante fachliche Hintergriinde aufzeigen
e Vorgehensweise bei der Durchfiihrung der
Arbeitsaufgabe begriinden

Priifungszeit: hochstens 20 Minuten
Gewichtung: 20 Prozent

e Das Fachgesprach wird innerhalb der gesamten
Priifungszeit von 8 Std. durchgefiihrt

Wirtschafts- und Sozialkunde (WiSo)
Praxisbezogene Félle:

Allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche
Zusammenhange aus der Berufs- und Arbeitswelt

Priifungszeit: héchstens 60 Minuten
Gewichtung: 20 Prozent
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung

Prifungen

3.5.2 Abschlusspriifung: Industriekeramiker Dekorationstechnik

Priifungsteile

Praktischer Priifungsteil

Schriftlicher Prifungsteil

PRAKTISCHE AUFGABEN
Dekorieren eines keramischen Produktes durch kombinier-
te Formen

PLANUNG

e Arbeitsablaufe selbststandig und
kundenorientiert planen

e Arbeitszusammenhange erkennen

DURCHFUHRUNG

e Arbeitsablaufe durchfiihren

e Farben und Hilfsstoffe auswahlen

e Malereien und Spritztechniken
ausfihren

Schriften handmalen

Technische Unterlagen anwenden
Priifverfahren anwenden

MaBnahmen zur Sicherheit und zum
Gesundheitsschutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz
und zur Qualitatssicherung durchfiihren

KONTROLLE

e Arbeitsergebnisse kontrollieren und beurteilen
e Fertigungsfehler feststellen

e Fertigungsfehler dokumentieren

Priifungszeit: hchstens 14 Stunden
Gewichtung: 80 Prozent

DEKORATIONSTECHNIK: (DT)

e Dekorationsmittel

e Dekorationsarten

e Manuelle und maschinelle
Dekorationstechniken

e Dekorbrandtechniken

e Qualitatssicherung

Priifungszeit: hochstens 150 Minuten
Gewichtung: 50 Prozent

€« DEKORGESTALTUNG

e Stilkunde

Malen und Zeichnen nach Vorlagen

Schriften, Monogramme und Dekore entwerfen
Bewerten und Anwenden von Informationen
Keramisches Rechnen

Priifungszeit: hochstens 150 Minuten
Gewichtung: 30 Prozent

Fachgesprach
e Fachbezogene Sachverhalte darstellen

e Relevante fachliche Hintergriinde aufzeigen
e Vorgehensweise bei der Durchfiihrung der
Arbeitsaufgabe begriinden

Priifungszeit: hochstens 20 Minuten
Gewichtung: 20 Prozent

e Das Fachgesprach wird innerhalb der gesamten
Priifungszeit von 14 Std. durchgefiihrt

Wirtschafts- und Sozialkunde (WiSo)
Praxisbezogene Félle:

Allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche
Zusammenhange aus der Berufs- und Arbeitswelt

Priifungszeit: héchstens 60 Minuten
Gewichtung: 20 Prozent
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Prufungen

3. Beispielhaf

te Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung

Priifungsteile

Praktischer Prifungsteil

Schriftlicher Prifungsteil

PRAKTISCHE AUFGABEN
+Herstellen eines Modells nach Vorlage oder Herstellen
einer Einrichtung nach Vorlage”

PLANUNG

e Arbeitsablaufe selbststéandig und kundenorientiert
planen

e Arbeitszusammenhange erkennen

e Roh-, Hilfs- oder Werkstoffe auswahlen

e Keramische Berechnungen durchfiihren

DURCHFUHRUNG

e Arbeitsaufgabe ausfiihren

e Technische Unterlagen anwenden

e Priifverfahren anwenden

e MaBnahmen zur Sicherheit und zum Gesundheits-
schutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz und zur
Qualitatssicherung durchfiihren

KONTROLLE

e Arbeitsergebnisse kontrollieren, beurteilen und
dokumentieren

Priifungszeit: hochstens 14 Stunden
Gewichtung: 80 Prozent

FERTIGUNGSTECHNIK: (FT)

e Hilfs- und Werkstoffe

e Herstellen von Modellen,
Einrichtungen und Formen

e Formgebung

Priifungszeit: hochstens 180 Minuten
Gewichtung: 50 Prozent

TECHNISCHE KOMMUNIKATION UND
QUALITATSSICHERUNG

e Anfertigen und Auswerten technischer Unterlagen
und Zeichnungen

Bewerten und Anwenden von Informationen
Keramisches Rechnen

Priifmittel und Priifverfahren

Dokumentieren und Auswerten von
Qualitatsparametern

Priifungszeit: héchstens 150 Minuten
Gewichtung: 30 Prozent

Fachgesprach
e Fachbezogene Sachverhalte darstellen

¢ Relevante fachliche Hintergriinde aufzeigen
e Vorgehensweise bei der Durchfiihrung der
Arbeitsaufgabe begriinden

Priifungszeit: hochstens 20 Minuten
Gewichtung: 20 Prozent

e Das Fachgesprach wird innerhalb der gesamten
Priifungszeit von 14 Std. durchgefiihrt

Wirtschafts- und Sozialkunde (WiSo)
Praxisbezogene Falle:

Allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche
Zusammenhange aus der Berufs- und Arbeitswelt

Priifungszeit: héchstens 60 Minuten
Gewichtung: 20 Prozent
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung

Prifungen

Priifungsteile

Praktischer Prifungsteil

Schriftlicher Prifungsteil

PRAKTISCHE AUFGABEN
4Herstellen einer Einrichtung oder Formen und Veredeln
eines keramischen Werkstiickes”

PLANUNG
e Arbeitsablaufe selbststandig und kundenorientiert
planen

e Arbeitszusammenhange erkennen
e Roh-, Hilfs- oder Werkstoffe auswahlen
e Keramische Berechnungen durchfiihren

DURCHFUHRUNG

e Arbeitsaufgabe ausfiihren

Arbeitsablaufe durchfiihren

Technische Unterlagen anwenden

Priifverfahren anwenden

MaBnahmen zur Sicherheit und zum Gesundheits-
schutz bei der Arbeit, zum Umweltschutz und zur
Qualitatssicherung durchfiihren

KONTROLLE
e Arbeitsergebnisse kontrollieren, beurteilen und
dokumentieren

Priifungszeit: hochstens 14 Stunden
Gewichtung: 80 Prozent

FERTIGUNGSTECHNIK: (FT)

e Masse- und Glasuraufbereitung
Herstellen von Einrichtungen und Formen
Formgebung

Glasieren und Dekorieren

Sortieren und Nachbearbeiten

Priifungszeit: hochstens 180 Minuten
Gewichtung: 50 Prozent

€« TECHNISCHE KOMMUNIKATION UND
QUALITATSSICHERUNG

e Anfertigen und Auswerten technischer Unterlagen
und Zeichnungen

Bewerten und Anwenden von Informationen
Keramisches Rechnen

Priifmittel und Priifverfahren

Dokumentieren und Auswerten von
Qualitatsparametern

Priifungszeit: héchstens 120 Minuten
Gewichtung: 30 Prozent

Fachgesprach
e Fachbezogene Sachverhalte darstellen

e Relevante fachliche Hintergriinde aufzeigen
e Vorgehensweise bei der Durchfiihrung der
Arbeitsaufgabe begriinden

Priifungszeit: hochstens 20 Minuten
Gewichtung: 20 Prozent

e Das Fachgesprach wird innerhalb der gesamten
Priifungszeit von 14 Std. durchgefiihrt

Wirtschafts- und Sozialkunde (WiSo)
Praxisbezogene Falle:

Allgemeine wirtschaftliche und gesellschaftliche
Zusammenhange aus der Berufs- und Arbeitswelt

Priifungszeit: hdchstens 60 Minuten
Gewichtung: 20 Prozent
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Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung

3.6 Bewertungsschliissel von Priifungen

3.6.1 Zwischenpriifungen

100 Punkte — 92 Punkte:
Eine den Anforderungen in besonderem Mal3e entsprechende Leistung

(Note 1 = sehr gut)

unter 92 Punkte — 81 Punkte:
Eine den Anforderungen voll entsprechende Leistung

(Note 2 = gut)

unter 81 Punkte — 67 Punkte:
Eine den Anforderungen im allgemeinen entsprechende Leistung

(Note 3 = befriedigend)

unter 67 Punkte — 50 Punkte:

Eine Leistung, die zwar Mangel aufweist, aber im ganzen den Anfor-
derungen noch entspricht.

(Note 4 = ausreichend)

unter 50 Punkte — 30 Punkte:

Eine Leistung, die den Anforderungen nicht entspricht, jedoch erkennen
lasst, dass die notwendigen Grundkenntnisse vorhanden sind.

(Note 5 = mangelhaft)

unter 30 Punkte — 0 Punkte:

Eine Leistung die den Anforderungen nicht entspricht und bei der selbst
die Grundkenntnisse ltickenhaft sind.

(Note 6 = ungeniigend)

110



3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung

Prifungen

3.6.2 Abschlusspriifungen

- Industriekeramiker Anlagentechnik

- Industriekeramiker Dekorationstechnik
- Industriekeramiker Modelltechnik

- Industriekeramiker Fertigungstechnik

Priifungsbereich

- Anlagentechnik

- Dekorationstechnik
- Modelltechnik

- Fertigungstechnik

Priifungsbereich
- Technische

Kommunikation und
Qualitatssicherung™)
- Dekorgestaltung

Priifungsbereich
- Wirtschafts- und

Sozialkunde

(Fir alle)

bestanden ausreichend und besser ausreichend und besser ausreichend und besser
bestanden ausreichend und besser mangelhaft ausreichend und besser
bestanden ausreichend und besser ausreichend und besser mangelhaft

nicht bestanden

mangelhaft

ausreichend und besser

ausreichend und besser

nicht bestanden

ausreichend und besser

mangelhaft

mangelhaft

nicht bestanden

in einem Bereich ungeniigend

in einem Bereich ungenligend

in einem Bereich ungeniigend

Bestehensregeln des schriftlichen Teils

Neben der schriftlichen Priifung kann auf Antrag des Priiflings oder nach Ermessen des Priifungsausschusses in den einzelnen Priifungsbereichen
eine erganzende MUNDLICHE PRUFUNG durchgefiihrt werden, wenn diese fiir das Bestehen der Priifung den Ausschlag geben kann. Die
Gewichtung schriftliche Priifungsleistung und miindliche ist 2:1.

*) Prifungsbereiche fiir Industriekeramiker Anlagentechnik bzw. Modelltechnik bzw. Fertigungstechnik:
»Technische Kommunikation und Qualitatssicherung”
nur bei Industriemechaniker Dekorationstechnik: Dekorgestaltung



Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung

3.7 Raster fiur die Erstellung von Abschlusspriifungsaufgaben fiir die keramischen Ausbildungsberufe

Abschlusspriifung Sommer/Winter
der Industrie- und Handelskammer
fir Keramische Ausbildungsberufe

Praktischer Prifungsteil

Industriekeramiker Anlagentechnik/
Industriekeramikerin Anlagentechnik

Arbeitsaufgaben
1. Einrichten, Umriisten und Instandhalten von Anlagen zur Formgebung oder zur
Endbearbeitung sowie

2. Bedienen und Uberwachen von Trocknungs- oder Brennanlagen

Hilfsmittel: - Betriebsiibliche Werkzeuge und Gerate
- Schreibmaterial
- Taschenrechner

Zeitvorgabe: max. 8 Stunden

Anlagen: 1. Arbeitsauftrage
2. Technische Unterlagen
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung Prufungen

Abschlusspriifung Sommer/Winter
der Industrie- und Handelskammer
fur keramische Ausbildungsberufe

Theoretischer Prijfungsteil

Industriekeramiker Anlagentechnik/
Industriekeramikerin Anlagentechnik

Anlagentechnik (AT)

Bearbeitungszeit: max. 180 Minuten

Verlangt: Alle Aufgaben
Hilfsmittel:  Tabellenbuch, Taschenrechner

Zu beachten: Die Priifungsunterlagen sind vor Arbeitsbeginn auf Vollstandigkeit zu priifen
Der Aufgabensatz besteht aus:
. dem Arbeitsauftrag mit den Arbeitsunterlagen
] dem Aufgabenblatt mit den Aufgaben AT 01 bis AT 11

Arbeitsauftrag:




Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung

Aufgabenblatt Anlagentechnik mit 11 Aufgabengebieten

ATO1  Planerische Verkniipfung von
Fertigungspraxis mit Fachtheorie

AT02  Arbeitssicherheitsbestimmungen

AT03  Gesundheitsschutzbestimmungen

\ 4

AT04  Umweltschutzbestimmungen

ATO5  Messen, Steuern, Regeln

Sachverhalte
verkniipft AT06  Aufbereitungsanlagen

AT07  Formgebungsanlagen

A\

AT08  Trocknungsanlagen

AT09  Brennanlagen

Praxisbezogene Aufgaben

AT10  Endbearbeitung

AT11  Veredlung
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung Prufungen

Abschlusspriifung Sommer/Winter
der Industrie- und Handelskammer
fur keramische Ausbildungsberufe

Theoretischer Priifungsteil

Industriekeramiker Anlagentechnik/
Industriekeramikerin Anlagentechnik

Technische Kommunikation und Qualitatssicherung (TQ)

Bearbeitungszeit: max. 120 Minuten

Verlangt: Alle Aufgaben
Hilfsmittel:  Tabellenbuch, Taschenrechner, Zeichengerate

Zu beachten: Die Priifungsunterlagen sind vor Arbeitsbeginn auf Vollstandigkeit zu priifen
Der Aufgabensatz besteht aus:
. dem Arbeitsauftrag mit den Arbeitsunterlagen
J dem Aufgabenblatt mit den Aufgaben TQ 01 bis TQ 06

Arbeitsauftraq:




Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung

Aufgabenblatt Technische Kommunikation und Qualitatssicherung
mit 6 Aufgabengebieten

TQO1 Bewerten und Anwenden von Informationen

TQ02  Auswerten und Anfertigen von Technischen
Unterlagen

\ 4

TQ03  Keramisches Rechnen

Sachverhalte
verkn(ipft

TQ04  Prifmittel, Priifverfahren

\

TQO5  Auswerten und Dokumentieren von
Qualitatsparametern

Praxisbezogene Aufgaben

TQ06  Fehleranalyse, Fehlerbeseitigung
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fiir die Zwischen- und Abschlussprifung Prufungen
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung Prufungen




Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung
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Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung

3.8 Beispiele fur Zwischen- und Abschlusspriifungsaufgaben fur Industriekeramiker/innen Anlagentechnik,

Modelltechnik und Verfahrenstechnik

Zwischenpriifung
der Industrie- und Handelskammer
fir Keramische Ausbildungsberufe

Industriekeramiker Anlagentechnik/
Industriekeramikerin Anlagentechnik

Arbeitsaufgabe
Einhaltung der vorgegebenen KorngréBenverteilung It. Werksnorm.

Dabei muss die Durchsatzmenge in Bezug des Schlicker- und Granulatvorrates beachtet
werden.

Sprithturm Spriithlanze

Hilfsmittel:

Technologische Unterlagen

- Betriebsiibliche Werkzeuge und Gerate
- Schreibmaterial

- Taschenrechner

Zeitvorgabe: max. 7 Stunden

Anlagen: Arbeitsauftrage
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung Prifungen

Anlage:

Arbeitsvorbereitung

Erstellen Sie eine Arbeitsplanung aus der die Vorgehensweise ersichtlich ist.
Stellen Sie alle benétigten betriebsiiblichen Werkzeuge und Gerate zusammen.
Verwenden Sie die technologischen Unterlagen.

Durchfiihrung

Erstellen Sie eine KorngréBenanalyse.

Beurteilen Sie das Ergebnis und legen MalBBnahmen unter Beachtung der Durchsatzmenge
in Bezug des Schlicker- und Granulatvorrates fest.

Fiihren Sie die MaBnahme unter Beachtung des Gesundheits- und Arbeitsschutzes durch.

Dokumentation

Kontrollieren, beurteilen und dokumentieren Sie lhre Arbeitsergebnisse.

Fachgesprach

Erlautern Sie die durchgefiihrten MaBnahmen und begriinden Sie Ihre Vorgehensweise.
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Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung

Abschlusspriifung Sommer
der Industrie- und Handelskammer
fir Keramische Ausbildungsberufe

Praktischer Priifungsteil (Teil 1)

Industriekeramiker Anlagentechnik/
Industriekeramikerin Anlagentechnik

Arbeitsaufgaben
Umriisten eines Presswerkzeuges einer Fliesenpresse zur Anderung der Oberflachenstruktur

der zu pressenden Fliesen.

Fliesenpresse Rollenbahn

Hilfsmittel:

Technologische Unterlagen
- Betriebsiibliche Werkzeuge und Gerate
- Schreibmaterial

Zeitvorgabe: max. 4 Stunden

Anlagen: Arbeitsauftrage
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung Prufungen

Anlage:
Arbeitsvorbereitung

Stellen Sie alle betriebstiblichen Werkzeuge und Gerate zusammen. Uberpriifen Sie die zu verwendeten
Pressformen.
Stimmen Sie die Durchfiihrung der MaBnahme kundenorientiert (innerbetrieblich) ab.

Durchfithrung

Fiihren Sie die Umriistung durch. Uberpriifen Sie VerschleiBteile wie Fiihrungsschienen, Putzeinrichten und
tauschen diese Teile wenn notwendig aus.
Beachten Sie bei der Durchfiihrung die Bestimmungen des Gesundheits- und Arbeitsschutzes.

Kontrolle

Kontrollieren Sie alle Parameter zur Einhaltung der Qualitat. Fiihren Sie erforderliche Einstellungen durch
und dokumentieren sie.

Fachgesprach

Erldutern Sie die durchgefiihrten MaBnahmen und begriinden Sie Ihre Vorgehensweise.
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Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung

Abschlusspriifung Sommer
der Industrie- und Handelskammer
fir Keramische Ausbildungsberufe

Praktischer Priifungsteil (Teil 2)

Industriekeramiker Anlagentechnik/
Industriekeramikerin Anlagentechnik

Arbeitsaufgaben
Bedienen und Uberwachen eines Rollenofens. Fehlersuche und Austausch von

VerschleiBteilen.

Rollenofen Ausgang-Rollenofen

Hilfsmittel:

Technologische Unterlagen zur Einstellung der Brenner
- Betriebsiibliche Werkzeuge und Gerate
- Schreibmaterial

Zeitvorgabe: max. 4 Stunden

Anlagen: Arbeitsauftrage
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung Prufungen

Anlage:

Arbeitsvorbereitung

Stellen Sie alle betriebstiblichen Werkzeuge und Gerate sowie technologischen Unterlagen zusammen.

Durchfiihrung

Fihren Sie alle notwendigen Handlungen durch, die erforderlich sind, den Rollenofen folgerichtig zu
bedienen und zu iiberwachen.

Uberpriifen Sie an Hand der technologischen Unterlagen die vorgegebenen Einstellwerte der Brennergruppe
06 und fithren notwendige Einstellungen durch.

Uberpriifen Sie den Rollenofen auf VerschleiBteile. Wechseln Sie einen Antrieb sowie eine Ziindelektrode
an einem Brenner. Beachten Sie bei der Durchfilhrung die Bestimmungen des Gesundheits- und
Arbeitsschutzes.

Dokumentation

Dokumentieren Sie die durchgefiihrten Einstellungen.

Fachgesprach

Erldutern und begriinden Sie Ihre Vorgehensweise bei der Fehlersuche.
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Ansacht von Oben Schnatt B-B

’: | T-ma- Masslab

ooy

Mini WT
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung Prufungen

Anlage zu FT 1

Entstehung einer neuen Serie

Kundenmodell -
Marktanalyse Designer
(GroRhandier)

Y
Machbarkeit, Normen

(DIN, EN, 1SO)

Vorschlédge
am CAD

» ”

Y
v

v l

Anschauungsmodell Anschauungsmodell Arbeitsmodell -

1:1 (gefrast) 1:1+ Schwindungszugabe

(handgefertigt) I (gefrast)

[ > Prasentation

Frasfertigung

nein |, Abstimmung

A 4

ja

Handfertigung

Arbeitsmodell <

A

1:1 + Schwindungszugabe in %

\ 4
A

Anderung

Mutterform

T ,

Muster nicht Proben in der .| Muster O.K.
OK. Gieferei

Einrichtung

|

Arbeitsformen

v

Formling
(0-Serie)

A
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Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung

Anlage zu FT 3.2
Betriebsanweisung

Gem. § 20 GEFSTOFFV

| Trennmittel und Reiniger |

Reiniger:  Benzin, aromatenfreie Wachse, Tenside und Mineraldl in Losemittel
Trennmittel: Paraffinwachs in Losemittel

| Gefahren fiir Mensch und Umwelt |

........ ; Démpfe konnen mit Luft explosionsfahige Gemische bilden. Erhohte Entziindungsgefahr getrankter Putzlappen..............,
konzentrierter Losemittelddmpfe kann narkotisch wirken; bei Langzeiteinwirkung der Dampfe bleibende Gesundheitsschaden mdg-
lich. Gesundheitsstorungen nach ............. Losemittel werden auch iiber die Haut aufgenommen! Losemittel ............. Haut, Augen
und Atemwege. Durch haufige Reizung und .......... der Haut konnen sich Hauterkrankungen entwickeln. Wassergefahrdend.

SchutzmaBnahmen und Verhaltensregeln

Produkte ............. abfiillen und verarbeiten. Ziindquellen fernhalten, nicht ......
Produkte nicht vernebeln. Vorsorge gegen elektrostatische Aufladung treffen,
z. B. Metallbehalter erden. Behalter ............... ; vor direkter Sonneneinstrahlung
und anderer Erwarmung schiitzen. Getrankte Putzlappen und ahnliches in

.. Behalter aufbewahren. Verunreinigungen sofort

:ggf. Gasfilter A(braun) ........... dichtschlieBende

und Pflegecreme. Dampfe nicht einatmen; Kontakt mit Haut und Augen vermeiden.
Verschmutzte Kleidung wechseln. Im Arbeitsbereich keine Lebensmittel aufbewahren.

Verhalten im Gefahrfall - Unfalltelefon -

Nach Verschiitten mit saugfahigem Material aufnehmen, in dichtschlieBenden unbrennbaren Behalter bringen;

Sachgerecht entsorgen. Feuerldscher fir Brandklasse B, kein direkter Wasserstrahl.
Notrufe: Rettungsleitstelle: Polizei:
Feuerwehr: Werksfeuerwehr:

Bei schwerwiegenden Verletzungen diese Betriebsanweisung dem Ersthelfer aushandigen.
Betriebsleitung und Sicherheitsfachkraft umgehend informieren.

Erste Hilfe

Nach Hautkontakt: ~ mit viel Wasser und Hautreinigungsmittel abwaschen, getrankte Kleidung
vorher entfernen, Haut nachfetten

Nach Augenkontakt: mehrere Minuten bei ge6ffnetem Lidspalt mit ............ ggf. Augenarzt.

Nach Verschlucken: ~ Mund mit Wasser ausspiilen, viel Wasser trinken lassen, moglichst
mit Aktivkohle;............ , Arzt aufsuchen.

Nach Einatmen: Frischluft, bei anhaltendem Unwohlsein Arzt aufsuchen.

Sachgerechte Entsorgung

Technische Leitung Betriebsrat
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Prifungen

Anlage zu FT 6

Herstellen eines Arbeitsmodells

Bild 1

Bild 2

Bild 3

Bild 4
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Bild 5

Bild 6

Bild 7

Bild 8
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung Prifungen

Bild 9

Bild 10

Bild 11
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Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung

Anlage zu FT 7.2

Herstellen einer Mutterform

Bild 1

Bild 2

Bild 3
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung Prifungen

Bild 4

Bild 5

Bild 6
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Prufungen 3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlusspriifung

Anlage zu FT 1

Produktionsablaufschema

e @) O () ,

(D

‘LW
2. Die Aufbereitung 11 , ) I
_—
Entwicklung [Modellabl HEmnchtcrenJ_’[ 3 ]
P 3
3. Das GieBen
4 5 6
\ 4
4. Das Trocknen 12 13
A
5. Die Rohkontrolle b‘::!“;ﬁ:;:;l:n
6. Das Glasieren 7 8
) )
7. Das Brennen 1 <
8. Die Sortierung Zerstdren & Recycling ;:‘:-;:::::-g
14 P Zwischenlag
Zentrallager

10. Lager und Versand
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung

Prifungen

Anlage zu FT 3.2
Betriebsanweisung

Gem. § 14 GEFSTOFFV

| SILIKOGENER STAUB

Feinstaub aus keramischen Massen, der ..........cccceveeeveceeieieieieiereeeeeee s enthalt.

| Gefahren fiir Mensch und Umwelt

Langjahriges Einatmen von silikogenem Staub Kann zur ...

Silikogener Staub ist ..........ccveereereeeennn. Erist oo und kann sich ........ccoeuveenen. in der Luft halten.

fiihren.

SchutzmaBnahmen und Verhaltensregeln

Aufwirbeln von Staub grundsatzlich vermeiden. Kleidung und
Produktionsanlagen ...........cccvenee Verschiittete Massen..........c.ee.
- Rutschgefahr-

Arbeitsbereich .......c.coo..... =T
sondern die bereitgestellten Schieber verwenden

Bei starker Staubentwicklung ist eine ........ccccoeeeururnenee zu tragen.

Verhalten im Gefahrfall - Unfalltelefon -

Notrufe: Rettungsleitstelle, Polizei, Feuerwehr
Bei Bewusstlosigkeit ,,Kennwort Rettung” angeben
Erste Hilfe intern wahrend den Geschéftszeiten

Erste Hilfe

Nach Augenkontakt: Bei ge6ffnetem Lidspalt
.................................................. , ggf. einen Arzt aufsuchen.

Bei Beschwerden diese Betriebsanweisung dem Ersthelfer/Arzt
aushandigen und umgehend Technische Leitung und
....................................... informieren.

Sachgerechte Entsorgung

Saubere Massereste in die weiBen BENEITEr = .....oovoeiveieieceeeeee et
Verschmutzte Massereste und Kehricht in die schwarzen Behalter = ........ccoovvvvvvvenennne

Folgen der Nichtbeachtung

Technische Leitung

Betriebsrat
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Anlage zu FT 7.2

Herstellen einer Einrichtung

Skizze 1
Kunststoff
Quarzsand Masse platzhalter
fuer flexiblen
Kunststoff )
Eingusskanal
17
Formkasten 7l 7 Skizze 2
| Tischplaiie |
Einrichtungsdeckel Handgr i ff
Skizze 3
Tisthplatte |
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3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung

Prifungen

Flexibler

Kunstsioff

s A % Skizze 4
1schplaite
Mitter form
Bl indrahmen
Cons Skizze 5
ischplatte
Skizze 6
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Prufungen

3. Beispielhafte Arbeitsaufgaben fir die Zwischen- und Abschlussprifung

Losung:

Skizze 5
Skizze 1
Skizze 4
Skizze 7
Skizze 2
Skizze 3
Skizze 6

Skizze 7
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Rahmenlehrplane

1. Was sind Lernfelder?

1. Was sind Lernfelder?

Der Rahmenlehrplan der KMK fiir den berufsbezogenen Unterricht in
der Berufsschule wird nach einem festgelegten Verfahren erarbeitet und
zeitlich sowie inhaltlich mit dem Ausbildungsrahmenplan abgestimmt.
Der Rahmenlehrplan wird von den Bundeslandern {ibernommen oder
in Anlehnung daran auf Landerebene (iberarbeitet. Der Unterricht in
den allgemeinbildenden Fachern folgt den jeweiligen landesrechtlichen
Vorschriften. Der Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Unterricht
wird in Lernfelder unterteilt.

Lernsituation 1

Handlungsfeld
(berufliche Aufgaben-
stellungen und
Handlungsablaufe)

T

In der Ausbildungsordnung
festgelegt

Lernsituation 2

Lernsituation 3

Im Rahmenlehrplan festgelegt,
vom Handlungsfeld abgeleitet

Vom Lehrerteam
aus dem Lernfeld abgeleitet

Lernfelder sind thematische Einheiten, die durch Zielformulierungen
und Inhalte beschrieben werden. Sie sollen sich an konkreten berufli-
chen Aufgabenstellungen und Handlungsablaufen (Handlungsfeldern)
orientieren.

1. Bisher Ubliche Facher wie Fachkunde, Fachrechnen und technisches
Zeichnen gehen véllig in Lernfeldern auf.

2. Facher werden ersetzt durch ,Kompetenzen”:
berufsfachliche, berufspraktische und Projektkompetenz

Lernfelder - wozu?

W Steigerung der Flexibilitat im Hinblick auf die Sicherung der fachli-
chen Aktualitat

W Starkung der Lernortkooperation

B Forderung eines ganzheitlichen und handlungsorientierten Unter-
richts und entsprechender Priifungsformen

B Verbesserung der Personal- und Sozialkompetenz

W GroBere Freiraume im Sinne der inneren Schulreform
(Schulorganisation)

Darstellung einer vollstiandigen Handlung

< 1. Informieren

Der Rahmenlehrplan wird gemeinsam mit der Aushildungsordnung (einschlieBlich Ausbildungsrahmenplan) und Ausbildungsprofil im Bundes-
anzeiger verdffentlicht und steht zum download unter www.kmk.org zur Verfligung (siehe Seite 169 ff.).
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2. Allgemeine Vorbemerkungen (fir alle vier Berufe gleich)

Rahmenlehrplane

2. Allgemeine Vorbemerkungen (fur alle vier Berufe gleich)

(Beschluss der Kultusministerkonferenz vom 28. April 2005)

Teil | Vorbemerkungen

Dieser Rahmenlehrplan fiir den berufsbezogenen Unterricht der
Berufsschule ist durch die Standige Konferenz der Kultusminister und
-senatoren der Lander (KMK) beschlossen worden.

Der Rahmenlehrplan ist mit der entsprechenden Ausbildungsordnung
des Bundes (erlassen vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und Arbeit
oder dem sonst zustandigen Fachministerium im Einvernehmen mit
dem Bundesministerium fiir Bildung und Forschung) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan baut grundsatzlich auf dem Hauptschulabschluss
auf und beschreibt Mindestanforderungen.

Der Rahmenlehrplan ist fir die einem Berufsfeld zugeordneten
Ausbildungsberufe in eine berufsfeldbreite Grundbildung und eine
darauf aufhauende Fachbildung gegliedert.

Auf der Grundlage der Ausbildungsordnung und des Rahmenlehrplans,
die Ziele und Inhalte der Berufsausbildung regeln, werden die
Abschlussqualifikation in einem anerkannten Ausbildungsberuf sowie
- in Verbindung mit Unterricht in weiteren Fachern - der Abschluss der
Berufsschule vermittelt. Damit werden wesentliche Voraussetzungen
fir eine qualifizierte Beschaftigung sowie fiir den Eintritt in schulische
und berufliche Fort- und Weiterbildungsgange geschaffen.

Der Rahmenlehrplan enthdlt keine methodischen Festlegungen
fur den Unterricht. Bei der Unterrichtsgestaltung sollen jedoch
Unterrichtsmethoden, mit denen Handlungskompetenz unmittelbar
geférdert wird, besonders berlicksichtigt werden. Selbststandiges
und verantwortungsbewusstes Denken und Handeln als ibergrei-
fendes Ziel der Aushildung muss Teil des didaktisch-methodischen
Gesamtkonzepts sein.

Die Lander iibernehmen den Rahmenlehrplan unmittelbar oder setzen
ihn in eigene Lehrplane um. Im zweiten Fall achten sie darauf, dass
das im Rahmenlehrplan erzielte Ergebnis der fachlichen und zeitlichen
Abstimmung mit der jeweiligen Aushildungsordnung erhalten bleibt.

Teil Il Bildungsauftrag der Berufsschule

Die Berufsschule und die Aushildungsbetriebe erfiillen in der dualen
Berufsaushildung einen gemeinsamen Bildungsauftrag.

Die Berufsschule ist dabei ein eigenstandiger Lernort. Sie arbeitet als
gleichberechtigter Partner mit den anderen an der Berufsausbildung
Beteiligten zusammen. Sie hat die Aufgabe, den Schiilern und
Schiilerinnen berufliche und allgemeine Lerninhalte unter besonderer
Beriicksichtigung der Anforderungen der Berufsaushildung zu vermit-
teln.

Die Berufsschule hat eine berufliche Grund- und Fachbildung zum Ziel
und erweitert die vorher erworbene allgemeine Bildung. Damit will
sie zur Erfilllung der Aufgaben im Beruf sowie zur Mitgestaltung der

Arbeitswelt und Gesellschaft in sozialer und 6kologischer Verantwortung
befahigen. Sie richtet sich dabei nach den fir die Berufsschule gel-
tenden Regelungen der Schulgesetze der Lander. Inshesondere der
berufsbezogene Unterricht orientiert sich auBerdem an den fiir jeden
staatlich anerkannten Ausbildungsberuf bundeseinheitlich erlassenen
Ordnungsmitteln:

B Rahmenlehrplan der Standigen Konferenz der Kultusminister und
-senatoren der Lander (KMK)

B Verordnung (iber die Berufsaushildung (Aushildungsordnung) des
Bundes fiir die betriebliche Ausbildung.

Nach der Rahmenvereinbarung Gber die Berufsschule (Beschluss der
KMK vom 15. Méarz 1991) hat die Berufsschule zum Ziel,

B eine Berufsfahigkeit zu vermitteln, die Fachkompetenz mit allge-
meinen Fahigkeiten humaner und sozialer Art verbindet

W berufliche Flexibilitdt zur Bewaltigung der sich wandelnden
Anforderungen in Arbeitswelt und Gesellschaft auch im Hinblick auf
das Zusammenwachsen Europas zu entwickeln

B die Bereitschaft zur beruflichen Fort- und Weiterbildung zu wecken

M die Fahigkeit und Bereitschaft zu fordern, bei der individuellen
Lebensgestaltung und im offentlichen Leben verantwortungsbe-
wusst zu handeln.”

Zur Erreichung dieser Ziele muss die Berufsschule

B den Unterricht an einer fiir ihre Aufgabe spezifischen Padagogik
ausrichten, die Handlungsorientierung betont

B unter Beriicksichtigung notwendiger beruflicher Spezialisierung
berufs- und berufsfeldibergreifende Qualifikationen vermitteln

M ein differenziertes und flexibles Bildungsangebot gewahrleisten, um
unterschiedlichen Fahigkeiten und Begabungen sowie den jewei-
ligen Erfordernissen der Arbeitswelt und Gesellschaft gerecht zu
werden

B Einblicke in unterschiedliche Formen von Beschaftigung einschlieB3-
lich unternehmerischer Selbststandigkeit vermitteln, um eine selbst-
verantwortliche Berufs- und Lebensplanung zu unterstiitzen

B im Rahmen ihrer Mdglichkeiten Behinderte und Benachteiligte
umfassend stlitzen und fordern

W auf die mit Berufsausiibung und privater Lebensfiihrung verbun-

denen Umweltbedrohungen und Unfallgefahren hinweisen und
Maglichkeiten zu ihrer Vermeidung bzw. Verminderung aufzeigen.
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2. Allgemeine Vorbemerkungen (fir alle vier Berufe gleich)

Die Berufsschule soll dariiber hinaus im allgemeinen Unterricht und
soweit es im Rahmen des berufsbezogenen Unterrichts moglich ist auf
Kernprobleme unserer Zeit wie zum Beispiel:

B Arbeit und Arbeitslosigkeit

W friedliches Zusammenleben von Menschen, Volkern und Kulturen in
einer Welt unter Wahrung kultureller Identitat

B Erhaltung der natiirlichen Lebensgrundlage sowie
B Gewahrleistung der Menschenrechte

eingehen.

Die aufgefiihrten Ziele sind auf die Entwicklung von Handlungs-
kompetenz gerichtet. Diese wird hier verstanden als die Bereitschaft
und Beféhigung des Einzelnen, sich in beruflichen, gesellschaftlichen
und privaten Situationen sachgerecht durchdacht sowie individuell
und sozial verantwortlich zu verhalten. Handlungskompetenz entfaltet
sich in den Dimensionen von Fachkompetenz, Humankompetenz und
Sozialkompetenz.

Fachkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befahigung, auf der
Grundlage fachlichen Wissens und Kénnens Aufgaben und Probleme
zielorientiert, sachgerecht, methodengeleitet und selbststandig zu
[6sen und das Ergebnis zu beurteilen.

Humankompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befahigung, als
individuelle Persénlichkeit die Entwicklungschancen, Anforderungen
und Einschrankungen in Familie, Beruf und offentlichem Leben zu
klaren, zu durchdenken und zu beurteilen, eigene Begabungen zu ent-
falten sowie Lebenspléne zu fassen und fortzuentwickeln. Sie umfasst
Eigenschaften wie Selbststéndigkeit, Kritikfahigkeit, Selbstvertrauen,
Zuverlassigkeit, Verantwortungs- und Pflichtbewusstsein. Zu ihr geho-
ren insbesondere auch die Entwicklung durchdachter Wertvorstellungen
und die selbstbestimmte Bindung an Werte.

Sozialkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befahigung, sozi-
ale Beziehungen zu leben und zu gestalten, Zuwendungen und
Spannungen zu erfassen und zu verstehen sowie sich mit Anderen
rational und verantwortungsbewusst auseinander zu setzen und zu
verstandigen. Hierzu gehort insbesondere auch die Entwicklung sozia-
ler Verantwortung und Solidaritat.

Bestandteil sowohl von Fachkompetenz als auch von Humankompetenz
als auch von Sozialkompetenz sind Methodenkompetenz, kommunika-
tive Kompetenz und Lernkompetenz.

Methodenkompetenz bezeichnet die Bereitschaft und Befahigung
zu zielgerichtetem, planmaBigem Vorgehen bei der Bearbeitung
von Aufgaben und Problemen (zum Beispiel bei der Planung der
Arbeitsschritte).

Kommunikative Kompetenz meint die Bereitschaft und Befdhigung,
kommunikative Situationen zu verstehen und zu gestalten. Hierzu
gehort es, eigene Absichten und Bediirfnisse sowie die der Partner
wahrzunehmen, zu verstehen und darzustellen.

Lernkompetenz ist die Bereitschaft und Befahigung, Informationen

Uber Sachverhalte und Zusammenhange selbststandig und gemein-
sam mit Anderen zu verstehen, auszuwerten und in gedankliche
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Strukturen einzuordnen. Zur Lernkompetenz gehort insbesondere auch
die Fahigkeit und Bereitschaft, im Beruf und tber den Berufsbereich
hinaus Lerntechniken und Lernstrategien zu entwickeln und diese fiir
lebenslanges Lernen zu nutzen.

Teil Ill Didaktische Grundséatze

Die Zielsetzung der Berufsausbildung erfordert es, den Unterricht an
einer auf die Aufgaben der Berufsschule zugeschnittenen Padagogik
auszurichten, die Handlungsorientierung betont und junge Menschen
zu selbststandigem Planen, Durchfihren und Beurteilen von
Arbeitsaufgaben im Rahmen ihrer Berufstatigkeit befahigt.

Lernen in der Berufsschule vollzieht sich grundsétzlich in Beziehung
auf konkretes, berufliches Handeln sowie in vielfaltigen gedanklichen
Operationen, auch gedanklichem Nachvollziehen von Handlungen
Anderer. Dieses Lernen ist vor allem an die Reflexion der Vollzlige des
Handelns (des Handlungsplans, des Ablaufs, der Ergebnisse) gebunden.
Mit dieser gedanklichen Durchdringung beruflicher Arbeit werden die
Voraussetzungen fiir das Lernen in und aus der Arbeit geschaffen. Dies
bedeutet fiir den Rahmenlehrplan, dass das Ziel und die Auswahl der
Inhalte berufsbezogen erfolgt.

Auf der Grundlage lerntheoretischer und didaktischer Erkenntnisse
werden in einem pragmatischen Ansatz fiir die Gestaltung handlungs-
orientierten Unterrichts folgende Orientierungspunkte genannt:

M Didaktische Bezugspunkte sind Situationen, die fiir die Berufsaus-
libung bedeutsam sind (Lernen fiir Handeln).

B Den Ausgangspunkt des Lernens bilden Handlungen, mdglichst
selbst ausgefiihrt oder aber gedanklich nachvollzogen (Lernen durch
Handeln).

B Handlungen missen von den Lernenden moglichst selbststandig
geplant, durchgefiihrt, iberpriift, gegebenenfalls korrigiert und
schlieBlich bewertet werden.

B Handlungen sollten ein ganzheitliches Erfassen der beruflichen
Wirklichkeit fordern, zum Beispiel technische, sicherheitstechnische,
okonomische, rechtliche, ékologische, soziale Aspekte einbeziehen.

B Handlungen miissen in die Erfahrungen der Lernenden integriert
und in Bezug auf ihre gesellschaftlichen Auswirkungen reflektiert
werden.

B Handlungen sollen auch soziale Prozesse, zum Beispiel der
Interessenerkldrung oder der Konfliktbewaltigung, sowie unter-
schiedliche Perspektiven der Berufs- und Lebensplanung einbezie-
hen.

Handlungsorientierter Unterricht ist ein didaktisches Konzept, das fach-
und handlungssystematische Strukturen miteinander verschrankt. Es
[asst sich durch unterschiedliche Unterrichtsmethoden verwirklichen.

Das Unterrichtsangebot der Berufsschule richtet sich an Jugendliche
und Erwachsene, die sich nach Vorbildung, kulturellem Hintergrund
und Erfahrungen aus den Ausbildungsbetrieben unterscheiden. Die
Berufsschule kann ihren Bildungsauftrag nur erfiillen, wenn sie diese
Unterschiede beachtet und Schiiler und Schilerinnen - auch benach-
teiligte oder besonders begabte - ihren individuellen Mdglichkeiten
entsprechend fordert.
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3. Berufsbezogene Vorbemerkungen

3.1 Industriekeramiker Anlagentechnik

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zum
Industriekeramiker Anlagentechnik/zur Industriekeramikerin  An-
lagentechnik ist mit der Verordnung Uber die Berufsausbildung
zum Industriekeramiker Anlagentechnik/zur Industriekeramikerin
Anlagentechnik vom 03. Juni 2005 (BGBI. I S. 1541) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker/
Industriekeramikerin (Beschluss der KMK vom 09. Marz 1983) wird
durch den vorliegenden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Fur den Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher
Lehrstoff der Berufsschule wird auf der Grundlage der ,Elemente
fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und
Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe” (Beschluss der
Kultusministerkonferenz vom 18. Mai 1984) vermittelt.

Die fremdsprachigen Ziele und Inhalte sind mit 40 Stunden in die
Lernfelder integriert.

Die Lernfelder 1-6 vermitteln gemeinsame Kompetenzen fiir die Ausbil-
dungsberufe Industriekeramiker/Industriekeramikerin Anlagentechnik,
Industriekeramiker/Industriekeramikerin Dekorationstechnik, Indus-
triekeramiker/Industriekeramikerin Modelltechnik, Industriekeramiker/
Industriekeramikerin Verfahrenstechnik.

Hierbei ist zu beachten, dass die Anforderungen an die Auszubildenden
aufgrund der Vielfalt der Produkte in der keramischen Industrie variie-
ren. Die Formulierung der Ziele in den Lernfeldern 1-6 ermdglicht es,
in Kooperation mit dem dualen Partner vor Ort auf die spezifischen
Bedingungen einzugehen.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden lernfeldiibergreifenden Zielen
aus:

Die Schiilerinnen und Schiiler

M richten ihren Arbeitsplatz fertigungsbezogen und nach ergonomi-
schen Gesichtspunkten ein;

M arbeiten im Rahmen der beruflichen Tatigkeit im Team;

B fiihren zielgerichtete situationsorientierte Fachgesprache; hierbei
wenden sie Regeln der Kommunikation an;

B entwickeln Versténdnis fiir die Kunden-Lieferantenbeziehung;

B nutzen Betriebsanleitungen und andere berufstypische Informationen,
bewerten deren Nutzbarkeit und den Wert der gewonnenen
Informationen;

B fiihren grundlegende Berechnungen unter Beachtung technischer
und betriebswirtschaftlicher GroBen durch, verwenden dazu Tabellen

und Formeln und fertigen Skizzen sowie Zeichnungen an;

B nutzen Grundlagen der Physik und Chemie;

B sichern durch Einhaltung der Wartungs- und Bedienungsvorschriften
storungsfreies Arbeiten an Maschinen und Anlagen;

B wenden Methoden und Instrumente des Qualitdtsmanagements zur
kontinuierlichen Verbesserung im eigenen Arbeitsbereich an;

W reflektieren ihre beruflichen Lern- und Arbeitsprozesse und nutzen
zur Weiterentwicklung ihrer Kompetenzen und Qualifikationen
geeignete Qualifizierungsmaoglichkeiten sowie unterschiedliche
Lerntechniken.

3.2 Industriekeramiker Dekorationstechnik

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zum
Industriekeramiker Dekorationstechnik/zur Industriekeramikerin Deko-
rationstechnik ist mit der Verordnung Uber die Berufsaushildung
zum Industriekeramiker Dekorationstechnik/zur Industriekeramikerin
Dekorationstechnik vom 03. Juni 2005 (BGBI. I S. 1541) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf Glas- und Kerammaler/
Glas- und Kerammalerin, Fachrichtung Kerammaler (Beschluss der KMK
vom 24. Januar 1986) wird durch den vorliegenden Rahmenlehrplan
aufgehoben.

Fir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher
Lehrstoff der Berufsschule wird auf der Grundlage der ,Elemente
fir den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und
Sozialkunde gewerblich-technischer Aushildungsberufe” (Beschluss der
Kultusministerkonferenz vom 18. Mai 1984) vermittelt.

Die fremdsprachigen Ziele und Inhalte sind mit 40 Stunden in die
Lernfelder integriert.

Die Lernfelder 1-6 vermitteln gemeinsame Kompetenzen fiir die Ausbil-
dungsberufe Industriekeramiker/Industriekeramikerin Anlagentechnik,
Industriekeramiker/Industriekeramikerin Dekorationstechnik, Indus-
triekeramiker/Industriekeramikerin Modelltechnik, Industriekeramiker/
Industriekeramikerin Verfahrenstechnik.

Hierbei ist zu beachten, dass die Anforderungen an die Auszubildenden
aufgrund der Vielfalt der Produkte in der keramischen Industrie variie-
ren. Die Formulierung der Ziele in den Lernfeldern 1-6 ermdglicht es,
in Kooperation mit dem dualen Partner vor Ort auf die spezifischen
Bedingungen einzugehen.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden lernfeldiibergreifenden Zielen
aus:

Die Schiilerinnen und Schiiler

M richten ihren Arbeitsplatz fertigungsbezogen und nach ergonomi-
schen Gesichtspunkten ein;

B arbeiten im Rahmen der beruflichen Tatigkeit im Team;

W fiihren zielgerichtete situationsorientierte Fachgesprache; hierbei
wenden sie Regeln der Kommunikation an;
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B entwickeln Versténdnis fiir die Kunden-Lieferantenbeziehung;

B nutzen Betriebsanleitungen und andere berufstypische Informationen,
bewerten deren Nutzbarkeit und den Wert der gewonnenen
Informationen;

W fiihren grundlegende Berechnungen unter Beachtung technischer
und betriebswirtschaftlicher GroBen durch, verwenden dazu Tabellen
und Formeln und fertigen Skizzen sowie Zeichnungen an;

B nutzen Grundlagen der Physik und Chemie;

W sichern durch Einhaltung der Wartungs- und Bedienungsvorschriften
storungsfreies Arbeiten an Maschinen und Anlagen;

B wenden Methoden und Instrumente des Qualitatsmanagements zur
kontinuierlichen Verbesserung im eigenen Arbeitsbereich an;

W reflektieren ihre beruflichen Lern- und Arbeitsprozesse und nutzen
zur Weiterentwicklung ihrer Kompetenzen und Qualifikationen
geeignete Qualifizierungsmaoglichkeiten sowie unterschiedliche
Lerntechniken.

3.3 Industriekeramiker Modelltechnik

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsaushildung zum
Industriekeramiker ~ Modelltechnik/zur  Industriekeramikerin
Modelltechnik ist mit der Verordnung Uber die Berufsaushildung
zum Industriekeramiker Modelltechnik/zur Industriekeramikerin
Modelltechnik vom 03. Juni 2005 (BGBI. | S. 1541) abgestimmt.

Der Rahmenlehrplan fiir den Ausbildungsberuf Kerammodelleur/
Kerammodelleurin (Beschluss der KMK vom 22. Februar 1989) wird
durch den vorliegenden Rahmenlehrplan aufgehoben.

Fir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher
Lehrstoff der Berufsschule wird auf der Grundlage der ,Elemente
fur den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und
Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe” (Beschluss der
Kultusministerkonferenz vom 18. Mai 1984) vermittelt.

Fir die Vermittlung fremdsprachige Elemente unterhalb der
Kommunikationsebene sind entsprechende Ziele und Inhalte mit 40
Unterrichtsstunden in die Lernfelder integriert.

Die Lernfelder 1-6 vermitteln gemeinsame Kompetenzen fiir die Ausbil-
dungsberufe Industriekeramiker/Industriekeramikerin Anlagentechnik,
Industriekeramiker/Industriekeramikerin Dekorationstechnik, Indus-
triekeramiker/Industriekeramikerin Modelltechnik, Industriekeramiker/
Industriekeramikerin Verfahrenstechnik.

Hierbei ist zu beachten, dass die Anforderungen an die Auszubildenden
aufgrund der Vielfalt der Produkte in der keramischen Industrie variie-
ren. Die Ziele in den Lernfeldern 1-6 wurden deshalb allgemein formu-
liert. Dies ermdglicht es, vor Ort auf die spezifischen Bedingungen in
Kooperation mit dem dualen Partner einzugehen.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden lernfeldiibergreifenden Zielen
aus:
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Die Schiilerinnen und Schiiler

W richten ihren Arbeitsplatz fertigungsbezogen und nach ergonomi-
schen Gesichtspunkten ein;

M arbeiten im Rahmen der beruflichen Tatigkeit im Team;

W fiihren zielgerichtete situationsorientierte Fachgesprache; hierbei
wenden sie Regeln der Kommunikation an;

B entwickeln ein Verstandnis fir die Kunden-Lieferantenbeziehung;

M nutzen Betriebsanleitungen und andere berufstypische
Informationen, bewerten die Nutzbarkeit und den Wert der gewon-
nenen Informationen;

W fiihren grundlegende Berechnungen unter Beachtung technischer
und betriebswirtschaftlicher GroBen durch; sie verwenden dazu
Tabellen und Formeln und fertigen Skizzen und Zeichnungen an;

B nutzen Grundlagen der Physik und Chemie;

B sichern durch Einhaltung der Wartungs- und Bedienungsvorschriften
die storungsfreie Arbeit an Maschinen und Anlagen;

m wenden Methoden und Instrumente des Qualitdtsmanagements zur
kontinuierlichen Verbesserung im eigenen Arbeitsbereich an;

M reflektieren ihre beruflichen Lern- und Arbeitsprozesse, zur
Weiterentwicklung ihrer Kompetenzen und Qualifikationen nutzen
sie geeignete Qualifizierungsmaéglichkeiten sowie unterschiedliche
Lerntechniken.

3.4 Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Der vorliegende Rahmenlehrplan fiir die Berufsausbildung zum
Industriekeramiker  Verfahrenstechnik/zur  Industriekeramikerin
Verfahrenstechnik ist mit der Verordnung iber die Berufsausbildung
zum Industriekeramiker Verfahrenstechnik/zur Industriekeramikerin
Verfahrenstechnik vom 03. Juni 2005 (BGBI. I S. 1541) abgestimmt.

Die Rahmenlehrplane fir die Ausbildungsberufe Industriekeramiker/
Industriekeramikerin (Beschluss der KMK vom 09. Méarz 1983) und
Kerammodelleinrichter/Kerammodelleinrichterin (Beschluss der KMK
vom 22. Februar 1989) werden durch den vorliegenden Rahmenlehrplan
aufgehoben.

Fir den Priifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde wesentlicher
Lehrstoff der Berufsschule wird auf der Grundlage der ,Elemente
fur den Unterricht der Berufsschule im Bereich Wirtschafts- und
Sozialkunde gewerblich-technischer Ausbildungsberufe” (Beschluss der
Kultusministerkonferenz vom 18. Mai 1984) vermittelt.

Die fremdsprachigen Ziele und Inhalte sind mit 40 Stunden in die
Lernfelder integriert.

Die Lernfelder 1-6 vermitteln gemeinsame Kompetenzen fiir die Ausbil-
dungsberufe Industriekeramiker/Industriekeramikerin Anlagentechnik,
Industriekeramiker/Industriekeramikerin Dekorationstechnik, Indus-
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triekeramiker/Industriekeramikerin Modelltechnik, Industriekeramiker/
Industriekeramikerin Verfahrenstechnik.

Hierbei ist zu beachten, dass die Anforderungen an die Auszubildenden
aufgrund der Vielfalt der Produkte in der keramischen Industrie variie-
ren. Die Formulierung der Ziele in den Lernfeldern 1-6 ermdglicht es,
in Kooperation mit dem dualen Partner vor Ort auf die spezifischen
Bedingungen einzugehen.

Der Rahmenlehrplan geht von folgenden lernfeldiibergreifenden Zielen
aus:

Die Schiilerinnen und Schiiler

W richten ihren Arbeitsplatz fertigungsbezogen und nach ergonomi-
schen Gesichtspunkten ein;

M arbeiten im Rahmen der beruflichen Tatigkeit im Team;

B fiihren zielgerichtete situationsorientierte Fachgesprache; hierbei
wenden sie Regeln der Kommunikation an;

B entwickeln Verstandnis fiir die Kunden-Lieferantenbeziehung;

B nutzen Betriebsanleitungen und andere berufstypische Informationen,
bewerten deren Nutzbarkeit und den Wert der gewonnenen
Informationen;

W fiihren grundlegende Berechnungen unter Beachtung technischer
und betriebswirtschaftlicher GroBen durch, verwenden dazu Tabellen
und Formeln und fertigen Skizzen sowie Zeichnungen an;

B nutzen Grundlagen der Physik und Chemie;

B sichern durch Einhaltung der Wartungs- und Bedienungsvorschriften
storungsfreies Arbeiten an Maschinen und Anlagen;

B wenden Methoden und Instrumente des Qualitdtsmanagements zur
kontinuierlichen Verbesserung im eigenen Arbeitsbereich an;

W reflektieren ihre beruflichen Lern- und Arbeitsprozesse und nutzen
zur Weiterentwicklung ihrer Kompetenzen und Qualifikationen
geeignete Qualifizierungsmaoglichkeiten sowie unterschiedliche
Lerntechniken.
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4. Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Anlagentechnik

Ubersicht tiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf

Industriekeramiker Anlagentechnik/Industriekeramikerin Anlagentechnik

Lernfelder Zeitrichtwerte in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 Werkstoffinformationen auswerten 40
2 Rohstoffe fiir die Produktion auswahlen und vorbereiten 80
3 Roh- und Hilfsstoffe sowie Arbeitsmassen aufbereiten 80
4 Bildsame und unbildsame Massen formen 80
5 Halbfabrikate und Fertigprodukte durch thermische 80
Prozesse verandern
6 Keramische Produkte veredeln und nachbearbeiten 60
7 Metallische Werkstlicke bearbeiten 60
8 MSR- Einrichtungen der Keramik tiberwachen 80
9 Maschinen und Anlagen zur Férderung und 60
Aufbereitung bedienen
Maschinen und Anlagen zur Formgebung, Veredlung und
10 . ; 80
Endbearbeitung bedienen
1 Trocknungs- und Brennanlagen bedienen 80
12 Maschinen und Anlagensysteme instand halten und 60
warten
Summen: insgesamt 840 Stunden 280 280 280
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Lernfeld 1:

Werkstoffinformationen auswerten

Ziel:

Die Schillerinnen und Schiiler holen betriebsbezogene Informationen
zu keramischen Werkstoffen und Erzeugnissen ein und werten diese
aus.

Dabei nutzen sie ihr Wissen (iber die Geschichte sowie die heutige
Bedeutung der Keramik und erkennen dies als Grundlage fiir ihr beruf-
liches Selbstverstandnis.

Die Schilerinnen und Schiiler wahlen unter Nutzung von Normen,
Produktinformationen und technischen Richtlinien keramische

Inhalte: B Unternehmensziele

B Produktpalette

W Silikat-, Oxid- und Nichtoxidkeramik
M Verfahrensstammbaume

M Literatur- und Internetrecherche

M Recycling

M Prasentationstechniken

1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Werkstoffe fiir vorgegebene Anwendungen aus. Sie informieren sich
Uber aktuelle Herstellungsverfahren. Sie vergleichen den strukturellen
Aufbau der Werkstoffe nach unterschiedlichen Kriterien und wéhlen
geeignete Priifmethoden aus, diskutieren diese und beurteilen die
Eigenschaften der Werkstoffe nach qualitativen, betriebswirtschaftli-
chen und okologischen Gesichtspunkten.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren ihre
Ergebnisse.
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Lernfeld 2:

Rohstoffe fiir die Produktion auswahlen und vorbereiten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen keramische Rohstoffe aus und
bereiten diese fiir die Produktion vor.

Hierbei beriicksichtigen sie betriebliche Arbeitsablaufe unter besonde-
rer Beachtung betriebswirtschaftlicher und terminlicher Vorgaben.

Bei der Auswahl natiirlicher und synthetischer Rohstoffe beriicksichtigen
sie deren Eigenschaften und den Einfluss auf die Weiterverarbeitung.
Zur Vorbereitung fiir die Weiterverarbeitung untersuchen sie mit

Inhalte: M Lagerstatten und deren Geologie

M Bildsame und unbildsame Masserohstoffe
W Magerungs- und Flussmittel

M Rohstoffe zur Veredlung

M Gips

B Kunststoffe

W Datenkennblatter

B Prozentrechnung

M SI-Einheiten
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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

geeigneten Priifmethoden grundlegende Rohstoffeigenschaften, fiih-
ren dazu notwendige Berechnungen durch und dokumentieren diese.
Technische Dokumentationen in Text und Bild werden als betriebliche
Arbeitsanweisungen genutzt.

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten die Vorschriften der
Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes sowie Aspekte der
Materialokonomie.
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Lernfeld 3:

Roh- und Hilfsstoffe sowie Arbeitsmassen aufbereiten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten Roh- und Hilfsstoffe sowie
Arbeitsmassen auf.

Im Team planen sie Arbeitsablaufe unter Beriicksichtigung betriebswirt-
schaftlicher und terminlicher Aspekte.

Auf der Grundlage der Aufgaben und Ziele der Nass-, Halbnass-
und Trockenaufbereitung wahlen sie geeignete Grundoperationen
aus und ordnen entsprechende Maschinen und Anlagen zu. Dabei
beriicksichtigen sie benétigte Energiearten und achten auf optimalen
Energieeinsatz. Sie wahlen Werkzeuge und Materialien aus, fordern
diese termingerecht an und lagern diese sachgerecht. Durch geeignete
Priifverfahren ermitteln sie wichtige Qualitatsparameter fiir keramische
Arbeitsmassen. Die Schiilerinnen und Schiiler gleichen vorgegebene

Inhalte: M Verfahrensstammbaume
M Arbeitsschutzrichtlinien
W Umweltschutz

M Lieferformen

M Bevorratung

1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Versatze an betriebliche Gegebenheiten an und fiihren entsprechende
Aufbereitungsverfahren durch.

Sie lesen technische Zeichnungen und fertigen Skizzen und Zeichnungen
von einfachen Maschinenteilen an.

Die Schilerinnen und Schiiler entwickeln Verantwortungsbewusst-
sein fir die ordnungsgemaBe Bedienung, Pflege und Wartung von
Werkzeugen, Gerdten und technischen Einrichtungen. Sie veranlassen
die Instandsetzung und den Austausch schadhafter Betriebsmittel.
Ihnen ist bewusst, dass keramische Arbeitsprozesse verkettet sind und
sorgféltige Aufbereitung die Voraussetzung fiir einen stérungsfreien
Produktionsablauf bis zum Endprodukt ist.
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Lernfeld 4:

Bildsame und unbildsame Arbeitsmassen formen

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler formen bildsame und unbildsame
Arbeitsmassen zur Herstellung keramischer Produkte.

Sie treffen Entscheidungen iiber Massearten und Formgebungsverfahren
in Abhangigkeit von verschiedenen Kérperformen. Sie planen
Arbeitsablaufe fiir einzelne Formgebungsverfahren unter Beachtung
des Arbeits- und Umweltschutzes. Fiir die entsprechenden
Formgebungsverfahren wahlen sie geeignete Werkzeuge und Formen
aus und wenden diese an.

Die Schiilerinnen und Schiiler erproben ausgewdhlte Formgebungs-
verfahren, bewerten die Arbeitsergebnisse und ermitteln iiberschlagig

Inhalte: B Handformtechniken

M Dreh-, GieB- und Pressverfahren
M Garnieren, Verputzen

B Formenwerkstoffe

M Hilfsmittel

M Entsorgungsrichtlinien
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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

die Fertigungskosten. Sie fiihren Vollendungsarbeiten durch und kon-
trollieren ihre Arbeitsergebnisse. Sie warten und pflegen Betriebsmittel
und veranlassen die Instandsetzung und den Austausch schadhafter
Betriebsmittel.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen Skizzen und einfache
Schnittdarstellungen von Modellen und keramischen Produkten. Sie
fihren Flachen- und Volumenberechnungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren ihre
Arbeitsergebnisse.
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Lernfeld 5:

Halbfabrikate und Fertigprodukte durch thermische Prozesse verandern

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler verandern Halbfabrikate und
Fertigprodukte durch thermische Prozesse.

Sie diskutieren mit Blick auf den Werkstoff die Notwendigkeit und
Zielsetzung verschiedener thermischer Prozesse. Sie verschaffen sich
einen Uberblick iiber Arten der Warmeiibertragung und iiber unter-
schiedliche Vorgénge waéhrend der thermischen Prozesse. Auf der
Grundlage der gewonnenen Erkenntnisse wahlen sie produktbezogene
Trocknungs- und Brennanlagen aus. Sie erstellen einfache Trocknungs-

Inhalte: M Brandfiihrung

B Setztechnologie

B Schwindungsberechnungen
M Arbeitschutz

B Umweltschutz

M Ein- und Mehrbrandverfahren

M Fehlerbeseitigung

2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

und Brennkurven und realisieren diese. Die Schiilerinnen und Schiiler
ermitteln die durch thermische Einwirkung veranderten Eigenschaften
und beurteilen den Einfluss dieser Veranderungen auf den gesamten
Produktionsprozess. Veranderungen der GroBenverhdltnisse werden
auf rechnerischem und zeichnerischem Wege durchgefiihrt.

Unter besonderer Beriicksichtigung von Qualitdtsmangeln dberprii-
fen und dokumentieren die Schilerinnen und Schiiler im Team die
Arbeitsergebnisse, diskutieren und bewerten diese.

Versetzen der Bauteile in entsprechende Brennhilfsmittel
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Lernfeld 6:

Keramische Produkte veredeln und nachbearbeiten

2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiiler veredeln keramische Produkte und fiihren ~ Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen die Notwendigkeit von Nach-
Nachbearbeitungen durch. bearbeitungsprozessen, um erforderliche Qualitdtsmerkmale zu errei-

Unter Nutzung der Kenntnisse Gber Aufbau und Zusammensetzung  chen. Sie diskutieren Arbeitsschritte fiir die Nachbearbeitung im Team,
unterschiedlicher Beschichtungsmaterialien bereiten sie diese fiir  fiihren diese exemplarisch mit Hilfe geeigneter Werkzeuge und Anlagen
manuelle und maschinelle Verfahren vor. Sie beschichten keramische  bedarfsgerecht durch und beachten die Bestimmungen des Unfall-,
Erzeugnisse und berlicksichtigen dabei Funktionen und Eigenschaften ~ Gesundheits- und Umweltschutzes.

verschiedenartiger Beschichtungssysteme. Sie bewerten, dokumentieren und prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.
Inhalte: M Dekorationsarten
M Glasuren
M Engoben

B Mengenberechnungen
B Mischungsrechnen

M Technische Informationen
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Lernfeld 7:

Metallische Werkstiicke bearbeiten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler bearbeiten metallische Werkstiicke.

Dazu wahlen sie Werkstoffe unter Berlicksichtigung von Struktur
und Eigenschaften aus. Sie bereiten das Fertigen berufstypischer
Bauelemente mit entsprechenden Werkzeugen vor, bestimmen not-
wendige technologische Daten und fiihren erforderliche Berechnungen
durch. Sie fertigen technische Zeichnungen an und setzen diese

2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

exemplarisch um. Auf Basis der anzuwendenden Technologien planen
sie erforderliche Arbeitsschritte mit den entsprechenden Werkzeugen,
Werkstoffen, Halbzeugen und Hilfsmitteln und setzen diese um.

Sie tiberpriifen die funktions- und fertigungsgerechte Ausfiihrung mit
geeigneten Priif- und Messmitteln.

Inhalte: M Thermische und chemische Beanspruchung von Metallen

M Bauteile mit Bearbeitungs- und Montageangaben
M Toleranzen, Passungen

M Technische Dokumentation zur Montage

M Tabellen, Normen, Vorschriften

M Verbindungs- und Maschinenelemente

M Losbare und unldshare Verbindungstechniken
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Lernfeld 8:

MSR-Einrichtungen der Keramik tiberwachen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler iiberwachen Produktionsprozesse.

Sie beschaffen sich Informationen Uber elektrotechnische, pneumati-
sche und hydraulische Vorgénge, werten diese aus und planen Modelle
von Steuerungen und Regelkreisen. Sie lesen Diagramme, nutzen
Herstellerunterlagen sowie Anlagenschemata und beachten dabei
neben funktionalen Kriterien besonders auch sicherheitstechnische
Regeln.

Die Schiilerinnen und Schiiler entwerfen Losungsstrategien bei auftre-
tenden Stdrungen an berufsrelevanten Beispielen.

Technische Zusammenhange dokumentieren und prasentieren sie gra-
fisch und mathematisch.

Inhalte: M Symbole der MSR

M Steuerungstechnische Berechnung
M Analoge und digitale Messvorgange
M Erste-Hilfe-MaBnahmen

M Blockschaltbilder

M Elektrische KenngréBen

B Abnahmeprotokolle
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2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren die Installation von Steuer-
und Regelsystemen einschlieBlich der elektrischen Anbindung von
Systemkomponenten durch. Sie wenden Verfahren zur Uberpriifung
der Funktion von Steuer- und Regeleinrichtungen und der zugehdrigen
Bauelemente sowie deren Anschliisse an.

Sie wahlen Betriebsparameter auch mit Hilfe von Bedienungssoftware
aus, stellen diese ein und dokumentieren die Ergebnisse. Die
Schiilerinnen und Schiiler bereiten die Freigabe der Anlage vor.
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Rahmenlehrplane

Lernfeld 9:

Maschinen und Anlagen zur Férderung und Aufbereitung bedienen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler bedienen Maschinen und Anlagen zur
Forderung und Aufbereitung.

Dazu planen sie unter Nutzung betrieblicher Informationen den Ablauf
der Aufbereitung keramischer Massen. Sie ermitteln technologische
Daten und fiihren notwendige Berechnungen durch. Durch Analyse
von Materialflissen wahlen sie geeignete Fordereinrichtungen und
Aufbereitungsanlagen aus, richten diese ein und nehmen sie in
Betrieb.

Inhalte: B Verfahrensstammbaum
W Kraft, Drehzahl

B Maschinenelemente

W Werkzeuge

M Schadensanalyse

M Energieeinsatz

W Handhabungsfehler

3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Auf der Grundlage technischer Zeichnungen riisten die Schiilerinnen
und Schiiler die Einrichtungen und Anlagen zur Férderung und
Aufbereitung um und passen sie den Erfordernissen an. Sie iberwachen
die Maschinen und Anlagen und bringen Schutzvorrichtungen an.

Sie bewerten und dokumentieren Verfahrensfehler und diskutieren im
Team MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung.
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4. Lernfelder fir den Aushildungsberuf Industriekeramiker Anlagentechnik

Lernfeld 10:

Maschinen und Anlagen zur Formgebung, Veredlung und Endbearbeitung bedienen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler bedienen Maschinen und Anlagen zur
Formgebung, Veredlung und Endbearbeitung.

Dazu planen sie unter Nutzung betrieblicher Informationen den Ablauf
der Formgebung, Veredlung und Endbearbeitung. Sie ermitteln tech-
nologische Daten und fiihren notwendige Berechnungen durch. Durch
Analyse von Fertigungsablaufen wahlen sie geeignete Einrichtungen
aus, richten diese ein und nehmen sie in Betrieb.

Auf der Grundlage technischer Zeichnungen riisten die Schiilerinnen
und Schiler die Einrichtungen und Anlagen zur Formgebung, Veredlung

Inhalte: M Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad
B Schadensanalyse

M Energieeinsatz

M Priiftechniken

M Spezielle Messwerkzeuge

B CNC-Technologie

M Arbeitsplane

B Normvorgaben

M Firmenvorschriften

Bedienen einer Trockenpresse
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3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

und Endbearbeitung um und passen sie den Erfordernissen an. Sie
Uberwachen Maschinen und Anlagen und bringen Schutzvorrichtungen
an.

Sie bewerten und dokumentieren auftretende Maschinen-, Anlagen-
und Produktfehler und diskutieren im Team MaBnahmen zu deren
Beseitigung.
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Rahmenlehrplane

Lernfeld 11:

Trocknungs- und Brennanlagen bedienen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler bedienen Trocknungs- und Brennanla-
gen.

Auf der Grundlage der Kenntnisse tiber Aufbau und Arbeitsweise von
Trocknungs- und Brennanlagen planen sie Vorbereitung und Ablauf
thermischer Prozesse und verwenden dazu entsprechende technische
Unterlagen.

Sie wahlen unter Berlicksichtigung der Erzeugnisse geeignete thermi-
sche Prozesse aus, dokumentieren Arbeitsschritte, setzen diese um und
bewerten Ergebnisse.

Sie analysieren den Verfahrensablauf hinsichtlich der Warmebilanzen
und mdglicher Energietrager. Dabei setzen sie entsprechende Hilfsmittel
ein. Sie setzen Uberwachungssysteme zielgerichtet ein.

Inhalte: B Trocknungsdiagramme

M Brennkurven

M FlieBbilder

M Einstell- und RegelgroBen

M Transportsysteme

m Ofenatmosphére

3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler diagnostizieren Fehler und Storungen,
auch durch Ferndiagnose. Bei der Diagnose sowie bei der Behebung
der Mangel gehen sie planvoll und zielgerichtet vor. Sie beachten
einschlagige verfahrens- und sicherheitstechnische Vorschriften sowie
MaBnahmen des Umweltschutzes.

Die Schilerinnen und Schiiler dokumentieren im Sinne des
Qualitatsmanagements Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten und
archivieren erstellte Dokumente.

Vorbereitung einer Entbinderungsanlage
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Lernfeld 12:

Maschinen und Anlagensysteme instand halten und warten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler halten Maschinen und Anlagensysteme
instand und warten diese.

Die Schiilerinnen und Schiiler kennen die Bedeutung vorbeugender
InstandhaltungsmaBnahmen unter den Gesichtspunkten Sicherheit,
Verfiigharkeit und Wirtschaftlichkeit. Sie analysieren Wartungs- und
Instandhaltungsvorschriften von Maschinen- und Anlagenlieferanten
und planen Wartungs- und InstandhaltungsmaBnahmen. Dabei ent-
scheiden sie iiber die Zusammenarbeit mit anderen Fachabteilungen.
Sie ermitteln mit Hilfe technischer Unterlagen den Wartungs- und
Instandsetzungsumfang und bestimmen dafiir notwendige Ersatzteile,
Hilfsmittel und Werkzeuge. Sie stellen die Lagerhaltung héufig und
kurzfristig benétigter Teile sicher.

Inhalte: B Maschinen- und Anlagenzeichnungen
M Betriebsanleitungen

B Demontage- und Montageplane

M [nstandhaltungsplane

B Wartungs- und Inspektionslisten

M Normen

M Qualitdtsmanagement
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3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiiler entwickeln im Team Vorgehensweisen
bei der Fehlersuche, ermitteln Fehlerursachen und geben Méglichkeiten
zur Behebung an. Ausgehend von Funktionsstérungen und daraus
resultierenden Reparaturen entwickeln sie unterschiedliche Wartungs-
und Instandhaltungsstrategien. Sie beachten die Bestimmungen des
Arbeits- und Umweltschutzes, den verantwortungs- und kostenbewuss-
ten Umgang mit den Betriebsmitteln und die sachgerechte Entsorgung
von Hilfsstoffen.

Fir die Projektdokumentation nutzen die Schiilerinnen und Schiiler
technische Unterlagen und prasentieren ihre Ergebnisse.
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5. Lernfelder fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Dekorationstechnik

Ubersicht tiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf

Industriekeramiker Dekorationstechnik/Industriekeramikerin Dekorationstechnik

Lernfelder Zeitrichtwerte in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 Werkstoffinformationen auswerten 40
2 Rohstoffe fiir die Produktion auswahlen und vorbereiten 80
3 Roh-, Hilfsstoffe und Arbeitsmassen aufbereiten 80
4 Bildsame und unbildsame Arbeitsmassen formen 80

Halbfabrikate und Fertigprodukte durch thermische

> Prozesse verandern 80

6 Keramische Produkte veredeln und nachbearbeiten 60

7 Dekore entwerfen 80

8 Dekore aus Grundformen anfertigen 60

9 Unterglasurdekorationen ausfiihren 80

10 Auf- und Inglasurdekorationen ausfiihren 80

" Edelmetalldekorationen aufbringen 40

12 Buntdruckdekorationen und Spritztechniken ausfiihren 80
Summen: insgesamt 840 Stunden 280 280 280
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Lernfeld 1:

Werkstoffinformationen auswerten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler holen betriebsbezogene Informationen
zu keramischen Werkstoffen und Erzeugnissen ein und werten diese
aus.

Dabei nutzen sie ihr Wissen iiber die Geschichte sowie die heutige
Bedeutung der Keramik und erkennen dies als Grundlage fiir ihr beruf-
liches Selbstverstandnis.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen unter Nutzung von Normen,
Produktinformationen und technischen Richtlinien keramische

Inhalte: B Unternehmensziele

B Produktpalette

W Silikat-, Oxid- und Nichtoxidkeramik
W Verfahrensstammbaume

M Literatur- und Internetrecherche

M Recycling

M Prasentationstechniken
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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Werkstoffe fiir vorgegebene Anwendungen aus. Sie informieren sich
Uber aktuelle Herstellungsverfahren. Sie vergleichen den strukturellen
Aufbau der Werkstoffe nach unterschiedlichen Kriterien und wahlen
geeignete Priifmethoden aus, diskutieren diese und beurteilen die
Eigenschaften der Werkstoffe nach qualitativen, betriebswirtschaftli-
chen und okologischen Gesichtspunkten.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren ihre
Ergebnisse.
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Rahmenlehrplane

Lernfeld 2:

Rohstoffe fiir die Produktion auswahlen und vorbereiten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen keramische Rohstoffe aus und
bereiten diese fiir die Produktion vor.

Hierbei beriicksichtigen sie betriebliche Arbeitsablaufe unter besonde-
rer Beachtung betriebswirtschaftlicher und terminlicher Vorgaben.

Bei der Auswahl natirlicher und synthetischer Rohstoffe beriicksichtigen
sie deren Eigenschaften und den Einfluss auf die Weiterverarbeitung.
Zur Vorbereitung fiir die Weiterverarbeitung untersuchen sie mit

Inhalte: M Lagerstatten und deren Geologie

M Bildsame und unbildsame Masserohstoffe
B Magerungs- und Flussmittel

M Rohstoffe zur Veredlung

M Gips

B Kunststoffe

W Datenkennblatter

M Prozentrechnung

M SI-Einheiten

1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

geeigneten Priifmethoden grundlegende Rohstoffeigenschaften, fiih-
ren dazu notwendige Berechnungen durch und dokumentieren diese.
Technische Dokumentationen in Text und Bild werden als betriebliche
Arbeitsanweisungen genutzt.

Die Schilerinnen und Schiller beachten die Vorschriften der
Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes sowie Aspekte der
Materialokonomie.
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Lernfeld 3:

Roh- und Hilfsstoffe sowie Arbeitsmassen aufbereiten

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler bereiten Roh- und Hilfsstoffe sowie
Arbeitsmassen auf.

Im Team planen sie Arbeitsablaufe unter Beriicksichtigung betriebswirt-
schaftlicher und terminlicher Aspekte.

Auf der Grundlage der Aufgaben und Ziele der Nass-, Halbnass-
und Trockenaufbereitung wahlen sie geeignete Grundoperationen
aus und ordnen entsprechende Maschinen und Anlagen zu. Dabei
beriicksichtigen sie benétigte Energiearten und achten auf optimalen
Energieeinsatz. Sie wahlen Werkzeuge und Materialien aus, fordern
diese termingerecht an und lagern diese sachgerecht. Durch geeignete
Priifverfahren ermitteln sie wichtige Qualitatsparameter fiir keramische
Arbeitsmassen. Die Schilerinnen und Schiller gleichen vorgegebene

Inhalte: M Verfahrensstammbaume
M Arbeitsschutzrichtlinien
W Umweltschutz

M Lieferformen

M Bevorratung
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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Versatze an betriebliche Gegebenheiten an und fiihren entsprechende
Aufbereitungsverfahren durch.

Sie lesen technische Zeichnungen und fertigen Skizzen und Zeichnungen
von einfachen Maschinenteilen an.

Die Schiilerinnen und Schiiler entwickeln Verantwortungsbewusst
sein fir die ordnungsgemaBe Bedienung, Pflege und Wartung von
Werkzeugen, Gerdten und technischen Einrichtungen. Sie veranlassen
die Instandsetzung und den Austausch schadhafter Betriebsmittel.
Ihnen ist bewusst, dass keramische Arbeitsprozesse verkettet sind und
sorgfaltige Aufbereitung die Voraussetzung fiir einen stérungsfreien
Produktionsablauf bis zum Endprodukt ist.
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Lernfeld 4:

Bildsame und unbildsame Arbeitsmassen formen

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler formen bildsame und unbildsame
Arbeitsmassen zur Herstellung keramischer Produkte.

Sie treffen Entscheidungen iiber Massearten und Formgebungsverfahren
in Abhangigkeit von verschiedenen Kérperformen. Sie planen
Arbeitsablaufe fiir einzelne Formgebungsverfahren unter Beachtung
des Arbeits- und Umweltschutzes. Fir die entsprechenden
Formgebungsverfahren wahlen sie geeignete Werkzeuge und Formen
aus und wenden diese an.

Die  Schiilerinnen und  Schiiler erproben ausgewahlte
Formgebungsverfahren, bewerten die Arbeitsergebnisse und ermitteln

Inhalte: B Handformtechniken

M Dreh-, GieB- und Pressverfahren
M Garnieren, Verputzen

B Formenwerkstoffe

M Hilfsmittel

M Entsorgungsrichtlinien

1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Uberschldgig die Fertigungskosten. Sie filhren Vollendungsarbeiten
durch und kontrollieren ihre Arbeitsergebnisse. Sie warten und pflegen
Betriebsmittel und veranlassen die Instandsetzung und den Austausch
schadhafter Betriebsmittel.

Die Schillerinnen und Schiiler erstellen Skizzen und einfache
Schnittdarstellungen von Modellen und keramischen Produkten. Sie
fihren Flachen- und Volumenberechnungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren ihre
Arbeitsergebnisse.
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Lernfeld 5:

Halbfabrikate und Fertigprodukte durch thermische Prozesse verandern

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler verandern Halbfabrikate und
Fertigprodukte durch thermische Prozesse.

Sie diskutieren mit Blick auf den Werkstoff die Notwendigkeit und
Zielsetzung verschiedener thermischer Prozesse. Sie verschaffen sich
einen Uberblick iiber Arten der Warmeiibertragung und iiber unter-
schiedliche Vorgénge waéhrend der thermischen Prozesse. Auf der
Grundlage der gewonnenen Erkenntnisse wahlen sie produktbezogene
Trocknungs- und Brennanlagen aus. Sie erstellen einfache Trocknungs-

Inhalte: M Brandfiihrung

B Setztechnologie

B Schwindungsberechnungen
M Arbeitschutz

B Umweltschutz

M Ein- und Mehrbrandverfahren

M Fehlerbeseitigung
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2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

und Brennkurven und realisieren diese. Die Schiilerinnen und Schiiler
ermitteln die durch thermische Einwirkung veranderten Eigenschaften
und beurteilen den Einfluss dieser Veranderungen auf den gesamten
Produktionsprozess. Veranderungen der GroBenverhdltnisse werden
auf rechnerischem und zeichnerischem Wege durchgefiihrt.

Unter besonderer Berlicksichtigung von Qualitdtsmangeln tberpri-
fen und dokumentieren die Schilerinnen und Schiiler im Team die
Arbeitsergebnisse, diskutieren und bewerten diese.



5. Lernfelder fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Dekorationstechnik Rahmenlehrplane

Lernfeld 6:

Keramische Produkte veredeln und nachbearbeiten

2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiiler veredeln keramische Produkte und fiihren  Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen die Notwendigkeit von Nach-
Nachbearbeitungen durch. bearbeitungsprozessen, um erforderliche Qualitatsmerkmale zu errei-

Unter Nutzung der Kenntnisse Gber Aufbau und Zusammensetzung  chen. Sie diskutieren Arbeitsschritte fiir die Nachbearbeitung im Team,
unterschiedlicher Beschichtungsmaterialien bereiten sie diese fiir  fiihren diese exemplarisch mit Hilfe geeigneter Werkzeuge und Anlagen
manuelle und maschinelle Verfahren vor. Sie beschichten keramische  bedarfsgerecht durch und beachten die Bestimmungen des Unfall-,
Erzeugnisse und berlicksichtigen dabei Funktionen und Eigenschaften ~ Gesundheits- und Umweltschutzes.

verschiedenartiger Beschichtungssysteme. Sie bewerten, dokumentieren und prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.
Inhalte: M Dekorationsarten
M Glasuren
M Engoben

B Mengenberechnungen
B Mischungsrechnen

M Technische Informationen
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Lernfeld 7:

Dekore entwerfen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler entwerfen Dekore.

Dabei beachten sie historische und stilistische Gesichtspunkte sowie
gestalterische und asthetische Grundsétze und erkennen dies als
Grundlage fir ihr berufliches Selbstverstandnis. Sie erkunden unter
Zuhilfenahme moderner Kommunikationsmittel die Vielfalt keramischer
Form- und Dekorgestaltungen und erkennen Trendentwicklungen.

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen mit Hilfe grundlegender Zeichen-
und Maltechniken Dekore fiir verschiedene Dekorationstechniken an.
Sie entwerfen und kopieren Schriften unter Beachtung typographischer

Inhalte: M Mitteldekor
M Randdekor
M Flachendekor

W Symmetrische und asymmetrische Dekore
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2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Regeln. Sie unterscheiden verschiedene Gestaltungselemente und
-prinzipien, setzen Farben und Formen als Gestaltungsmittel ein und
beachten dabei Grundsatze der Formen- und Farbenlehre. Bei detailge-
treuen Ubertragungen beachten sie Farbkomposition und Motiv.

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen auf der Grundlage von Skizzen
und Vorlagen Natur- und Gegenstandszeichnungen an und présentie-
ren diese.

Sie reflektieren Entwurfsablaufe und diskutieren eigene gestalterische
Erfahrungen.
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Rahmenlehrplane

Lernfeld 8:

Dekore aus Grundformen anfertigen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler fertigen Dekore aus Grundformen an.
Sierichten ihren Arbeitsplatz unter Beachtung des Arbeits-, Gesundheits-
und Umweltschutzes ein. Dem Arbeitsprozess entsprechend erstellen
sie eine Auflistung der Arbeitsmaterialien und wahlen geeignete
Verfahren und Werkzeuge zur Umsetzung der Dekore aus. Sie bereiten
keramische Farben durch Zusatz geeigneter Malmittel auf und erpro-
ben den Einsatz. Bei der Realisierung wenden sie keramische Farben
und Hilfsstoffe sachgerecht an.

Inhalte: M Pinselarten und -formen
M Keramische Farben

B Atherische Ole

B Abdeckmittel

B Mischungskreuz

2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Sie fertigen Linien-, Bander- und Flachendekore nach Vorlagen und
eigenen Entwiirfen an und bringen sie auf keramischen Hohl- und
Flachteilen in betriebstypischen Dekorationstechniken auf. Sie nut-
zen unterschiedliche Vorlagenarten und wenden die entsprechenden
Dekorationswerkzeuge an.

Die Schilerinnen und Schiller prasentieren und bewerten die
Ergebnisse.

M Geometrische Formen und Ornament, Naturformen, stilisierte Formen

M Linien, Bander

W Gefahrensymbole, Kennbuchstaben
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Lernfeld 9:

Unterglasurdekorationen ausfiihren

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Unterglasurdekorationen aus.

Sie analysieren Dekore unter kulturellen Gesichtspunkten, stellen die
historische Entwicklung dar und prasentieren diese mit angemessenen
Mitteln.

Farben fiir die Unterglasurdekoration bereiten sie entsprechend
dem Verwendungszweck sachgerecht auf und setzen Hilfsstoffe zu.
Sie kennen die Zusammensetzung eingesetzter Farben, beachten
Brenntemperaturen und die daraus resultierende Farbauswahl.

Sie entwerfen nach historischen und modernen Vorlagen sowie eige-
nen Entwirfen Dekore und applizieren diese mit Hilfe verschiedener

Inhalte: W Schreibschrift
M Lohnberechnungen

B Gesprachsfiihrung
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Auftragstechniken auf rohen oder vorgebrannten Halbfabrikaten.
Dabei nutzen sie betriebliche Vorgaben und orientieren sich an
Kundenwiinschen. Sie bestimmen die fiir die Dekoration erforderlichen
Materialmengen und reflektieren die Wirtschaftlichkeit ihrer Arbeit.
Nach Beratung mit Kunden hinsichtlich gestalterischer Wirkung und
technischer und wirtschaftlicher Umsetzbarkeit modifizieren sie ihre
Entwirfe und ibertragen sie entwurfsgetreu auf Halbfabrikate.

Sie gehen verantwortungsbewusst mit der Entsorgung von Materialien
um.
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Rahmenlehrplane

Lernfeld 10:

Auf- und Inglasurdekorationen ausfiihren

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler filhren Auf- und Inglasurdekorationen
aus.

Dafiir entwerfen sie Dekore in verschiedenen Maltechniken unter
Beachtung der Wechselwirkungen von Formen und Farben und unter
wirtschaftlichen Aspekten.

Bei der Umsetzung von Entwirfen auf verschiedenartigen Flach-
und Hohlkdrpern nutzen sie zur Ubertragung unterschiedliche
Vervielfaltigungs- und Ubertragungsméglichkeiten. Sie (ben das
VergroBern und Verkleinern von Dekoren auf Papier und keramischen
Artikeln und setzen dazu entsprechende Hilfsmittel ein. Entsprechend
der Farbigkeit des Dekors wahlen sie Farben unter Beriicksichtigung der

Inhalte: W Staffage

M Blumen-, Figuren- und Landschaftsmalerei
M Lochpause

M Pinsel und Feder

M Proportionen

M Blei- und Cadmiumabgabe

B Splilmaschinenbestandigkeit

3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Brenntemperatur aus, bereiten diese sachgerecht auf und dekorieren
nach Vorlage. Die Schiilerinnen und Schiler fiihren die unterschiedli-
chen Techniken der Auf- und Inglasurdekoration gemaB Kundenauftrag
aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler analysieren Schrifttypen und Dekore unter
kulturellen Gesichtspunkten und stellen die historische Entwicklung
dar. Sie planen die Gestaltung der Dekore mit Schrifttypen, -zeichen
und Ornamenten und beurteilen die Mdglichkeit der Umsetzung
unter Beachtung der Proportionen und Anordnungsweisen. Sie
entscheiden (ber mdgliche Farbkombinationen, beurteilen deren
Ausdrucksqualitaten und setzen diese um.
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Lernfeld 11:

Edelmetalldekorationen ausfiihren

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Edelmetalldekorationen aus.

Sie kennen die verschiedenen Arten von Edelmetallpraparaten, deren
Besonderheiten und Auftragstechniken und entwickeln entsprechend
der Kundenwiinsche Dekore. Sie wahlen Edelmetallpraparate anhand
von Herstellerinformationen sowie Verarbeitungsvorschriften aus und
flihren Edelmetalldekorationen durch. Bei der Auswahl und Verarbeitung

Inhalte: B Glanz- und Polierpraparate
M Splilmaschinen- und Mikrowelleneignung
M Recycling

M Atzdekoration, Atzimitationen
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gehen sie kosten- und verantwortungshbewusst mit den Praparaten
um. Sie erstellen am gebrannten Produkt Fehleranalysen, diskutieren
MaBnahmen zur Fehlerbehebung und fiihren Nachbearbeitungen
durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren, prasentieren und bewer-
ten die Ergebnisse.



5. Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Dekorationstechnik

Rahmenlehrplane

Lernfeld 12:

Buntdruckdekorationen und Spritztechniken ausfiuihren

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren Buntdruckdekorationen und
Spritztechniken aus.

Fir die ausgewdhlten Dekorationsverfahren bereiten sie Halb- und
Fertigprodukte vor. Auf der Grundlage unterschiedlicher Drucktechniken
entwerfenieVorlagen fiirden Druck. Sie bringen Buntdruckdekorationen
auf, erkennen, beurteilen und dokumentieren Fertigungsfehler und dis-
kutieren MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung.

Unter Beriicksichtigung des Aufbaus und der Funktion von
Spritzwerkzeugen tragen sie keramische Farben auf. Sie variieren

Inhalte: M Hoch-, Tief-, Flach- und Durchdruck
B Abdeckmaterial

M Isoliermaterial

M Entstauben

M Schiebebild

M Siebdruck

3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

technische EinflussgroBen, um unterschiedliche Schichtdicken und
Farbnuancen zu erzielen. Beim Spritzverfahren beachten sie den
Gesundheits- und den Umweltschutz. Die Schiilerinnen und Schiiler
reinigen und pflegen die Spritzwerkzeuge und entwickeln in die-
sem Zusammenhang Verantwortungs- und Kostenbewusstsein fiir die
Erhaltung von Betriebsmitteln.

Sie sortieren nach vorgegebenen Richtlinien, klassifizieren Fertigpro-
dukte und dokumentieren ihre Arbeit.
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Rahmenlehrplane B. Lernfelder fir den Aushildungsberuf Industriekeramiker Madelltechnik

6. Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Ubersicht tiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf

Industriekeramiker Modelltechnik/Industriekeramikerin Modelltechnik

Lernfelder Zeitrichtwerte in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr
1 Werkstoffinformationen auswerten 40
2 Rohstoffe fiir die Produktion auswahlen und vorbereiten 80
3 Roh-, Hilfsstoffe und Arbeitsmassen aufbereiten 80
4 Bildsame und unbildsame Arbeitsmassen formen 80

Halbfabrikate und Fertigprodukte durch thermische

> Prozesse verandern 80
6 Keramische Produkte veredeln und nachbearbeiten 60
7 Modelle und Formen entwerfen 80
3 Werk-"und Hilfsstoffe fiir den Modell- und Formenbau 60
auswahlen
9 Modelle herstellen 80
10 Modellformen herstellen 60
1" Einrichtungen herstellen 80
12 Arbeitsformen herstellen 60
Summen: insgesamt 840 Stunden 280 280 280
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6. Lernfelder fir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Rahmenlehrplane

Lernfeld 1:

Werkstoffinformationen auswerten

Ziel:

Die Schillerinnen und Schiiler holen betriebsbezogene Informationen
zu keramischen Werkstoffen und Erzeugnissen ein und werten diese
aus.

Dabei nutzen sie ihr Wissen (iber die Geschichte sowie die heutige
Bedeutung der Keramik und erkennen dies als Grundlage fiir ihr beruf-
liches Selbstverstandnis.

Die Schilerinnen und Schiiler wahlen unter Nutzung von Normen,
Produktinformationen und technischen Richtlinien keramische

Inhalte: B Unternehmensziele

B Produktpalette

W Silikat-, Oxid- und Nichtoxidkeramik
M Verfahrensstammbaume

M Literatur- und Internetrecherche

M Recycling

M Prasentationstechniken

1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Werkstoffe fiir vorgegebene Anwendungen aus. Sie informieren sich
Uber aktuelle Herstellungsverfahren. Sie vergleichen den strukturellen
Aufbau der Werkstoffe nach unterschiedlichen Kriterien und wéhlen
geeignete Priifmethoden aus, diskutieren diese und beurteilen die
Eigenschaften der Werkstoffe nach qualitativen, betriebswirtschaftli-
chen und okologischen Gesichtspunkten.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren ihre
Ergebnisse.
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Rahmenlehrplane

B. Lernfelder fir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Lernfeld 2:

Rohstoffe fiir die Produktion auswahlen und vorbereiten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler wéhlen keramische Rohstoffe aus und
bereiten diese fiir die Produktion vor.

Hierbei beriicksichtigen sie betriebliche Arbeitsablaufe unter besonde-
rer Beachtung betriebswirtschaftlicher und terminlicher Vorgaben.

Bei der Auswahl natiirlicher und synthetischer Rohstoffe beriicksichtigen
sie deren Eigenschaften und den Einfluss auf die Weiterverarbeitung.
Zur Vorbereitung fiir die Weiterverarbeitung untersuchen sie mit

Inhalte: M Lagerstatten und deren Geologie

M Bildsame und unbildsame Masserohstoffe
W Magerungs- und Flussmittel

M Rohstoffe zur Veredlung

M Gips

B Kunststoffe

W Datenkennblatter

B Prozentrechnung

M SI-Einheiten
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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

geeigneten Priifmethoden grundlegende Rohstoffeigenschaften, fiih-
ren dazu notwendige Berechnungen durch und dokumentieren diese.
Technische Dokumentationen in Text und Bild werden als betriebliche
Arbeitsanweisungen genutzt.

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten die Vorschriften der
Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes sowie Aspekte der
Materialokonomie.



6. Lernfelder fir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Rahmenlehrplane

Lernfeld 3:

Roh- und Hilfsstoffe sowie Arbeitsmassen aufbereiten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten Roh- und Hilfsstoffe sowie
Arbeitsmassen auf.

Im Team planen sie Arbeitsablaufe unter Beriicksichtigung betriebswirt-
schaftlicher und terminlicher Aspekte.

Auf der Grundlage der Aufgaben und Ziele der Nass-, Halbnass-
und Trockenaufbereitung wahlen sie geeignete Grundoperationen
aus und ordnen entsprechende Maschinen und Anlagen zu. Dabei
beriicksichtigen sie benétigte Energiearten und achten auf optimalen
Energieeinsatz. Sie wahlen Werkzeuge und Materialien aus, fordern
diese termingerecht an und lagern diese sachgerecht. Durch geeignete
Priifverfahren ermitteln sie wichtige Qualitatsparameter fiir keramische
Arbeitsmassen. Die Schiilerinnen und Schiiler gleichen vorgegebene

Inhalte: M Verfahrensstammbaume
M Arbeitsschutzrichtlinien
W Umweltschutz

M Lieferformen

M Bevorratung

1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Versatze an betriebliche Gegebenheiten an und fiihren entsprechende
Aufbereitungsverfahren durch.

Sie lesen technische Zeichnungen und fertigen Skizzen und Zeichnungen
von einfachen Maschinenteilen an.

Die Schilerinnen und Schiiler entwickeln Verantwortungsbewusst-
sein fir die ordnungsgemaBe Bedienung, Pflege und Wartung von
Werkzeugen, Gerdten und technischen Einrichtungen. Sie veranlassen
die Instandsetzung und den Austausch schadhafter Betriebsmittel.
Ihnen ist bewusst, dass keramische Arbeitsprozesse verkettet sind und
sorgféltige Aufbereitung die Voraussetzung fiir einen stérungsfreien
Produktionsablauf bis zum Endprodukt ist.
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Rahmenlehrplane

B. Lernfelder fir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Lernfeld 4:

Bildsame und unbildsame Arbeitsmassen formen

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler formen bildsame und unbildsame
Arbeitsmassen zur Herstellung keramischer Produkte.

Sie treffen Entscheidungen iiber Massearten und Formgebungsverfahren
in Abhangigkeit von verschiedenen Kérperformen. Sie planen
Arbeitsablaufe fiir einzelne Formgebungsverfahren unter Beachtung
des Arbeits- und Umweltschutzes. Fiir die entsprechenden
Formgebungsverfahren wahlen sie geeignete Werkzeuge und Formen
aus und wenden diese an.

Die Schiilerinnen und Schiiler erproben ausgewdhlte Formgebungs-
verfahren, bewerten die Arbeitsergebnisse und ermitteln iiberschlagig

Inhalte: B Handformtechniken

M Dreh-, GieB- und Pressverfahren
M Garnieren, Verputzen

B Formenwerkstoffe

M Hilfsmittel

M Entsorgungsrichtlinien
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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

die Fertigungskosten. Sie fiihren Vollendungsarbeiten durch und kon-
trollieren ihre Arbeitsergebnisse. Sie warten und pflegen Betriebsmittel
und veranlassen die Instandsetzung und den Austausch schadhafter
Betriebsmittel.

Die Schilerinnen und Schiler erstellen Skizzen und einfache
Schnittdarstellungen von Modellen und keramischen Produkten. Sie
fihren Flachen- und Volumenberechnungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren ihre
Arbeitsergebnisse.



6. Lernfelder fir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Rahmenlehrplane

Lernfeld 5:

Halbfabrikate und Fertigprodukte durch thermische Prozesse verandern

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler verandern Halbfabrikate und
Fertigprodukte durch thermische Prozesse.

Sie diskutieren mit Blick auf den Werkstoff die Notwendigkeit und
Zielsetzung verschiedener thermischer Prozesse. Sie verschaffen sich
einen Uberblick iiber Arten der Warmeiibertragung und iiber unter-
schiedliche Vorgénge waéhrend der thermischen Prozesse. Auf der
Grundlage der gewonnenen Erkenntnisse wahlen sie produktbezogene
Trocknungs- und Brennanlagen aus. Sie erstellen einfache Trocknungs-

Inhalte: M Brandfiihrung

B Setztechnologie

B Schwindungsberechnungen
M Arbeitschutz

B Umweltschutz

M Ein- und Mehrbrandverfahren

M Fehlerbeseitigung

2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

und Brennkurven und realisieren diese. Die Schiilerinnen und Schiiler
ermitteln die durch thermische Einwirkung veranderten Eigenschaften
und beurteilen den Einfluss dieser Veranderungen auf den gesamten
Produktionsprozess. Veranderungen der GroBenverhdltnisse werden
auf rechnerischem und zeichnerischem Wege durchgefiihrt.

Unter besonderer Beriicksichtigung von Qualitdtsmangeln dberprii-
fen und dokumentieren die Schilerinnen und Schiiler im Team die
Arbeitsergebnisse, diskutieren und bewerten diese.
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Rahmenlehrplane B. Lernfelder fir den Aushildungsberuf Industriekeramiker Madelltechnik

Lernfeld 6:

Keramische Produkte veredeln und nachbearbeiten

2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:
Die Schiilerinnen und Schiiler veredeln keramische Produkte und fiihren ~ Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen die Notwendigkeit von Nach-
Nachbearbeitungen durch. bearbeitungsprozessen, um erforderliche Qualitdtsmerkmale zu errei-

Unter Nutzung der Kenntnisse Gber Aufbau und Zusammensetzung  chen. Sie diskutieren Arbeitsschritte fiir die Nachbearbeitung im Team,
unterschiedlicher Beschichtungsmaterialien bereiten sie diese fiir  fiihren diese exemplarisch mit Hilfe geeigneter Werkzeuge und Anlagen
manuelle und maschinelle Verfahren vor. Sie beschichten keramische  bedarfsgerecht durch und beachten die Bestimmungen des Unfall-,
Erzeugnisse und berlicksichtigen dabei Funktionen und Eigenschaften ~ Gesundheits- und Umweltschutzes.

verschiedenartiger Beschichtungssysteme. Sie bewerten, dokumentieren und prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.
Inhalte: M Dekorationsarten
M Glasuren
M Engoben

B Mengenberechnungen
B Mischungsrechnen

M Technische Informationen
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6. Lernfelder fir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Rahmenlehrplane

Lernfeld 7:

Modelle und Formen entwerfen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler entwerfen Modelle und Formen.

Sie berticksichtigen die vielfaltigen Mdglichkeiten der Gestaltung
und wenden diese in grafischen Techniken an. Unter Beachtung der
Formgestaltung von Keramiken bewerten sie Werkstoffeigenschaften,
Fertigungstechniken, Funktionen und &sthetische Gestaltungsregeln.
Dabei verwenden sie fachspezifische Begriffe des Modellbaus.

Die Schiilerinnen und Schiiler entwickeln Formen, fiihren zeichnerische
und rechnerische VergroBerungen und Verkleinerungen durch und
beriicksichtigen dabei Schwindung und Erweichungsverhalten von kera-
mischen Arbeitsmassen. Sie beurteilen Entwiirfe beziiglich der gestalte-

Inhalte: M Freihandzeichnungen
M Formale Gestaltungsregeln

M perspektivische Darstellungen

M Bomsen, Stiitzen

2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

rischen Qualitdt und der Anforderungen an die technische Herstellung
sowie Okonomie und fiihren erforderliche Anderungen zur Optimierung
des Entwurfs durch. Sie nutzen fachspezifische Informations- und
Kommunikationstechniken und prasentieren ihre Arbeitsergebnisse
unter Verwendung angemessener Prasentationstechniken.

Den Schiilerinnen und Schiiler ist bewusst, dass die Modell- und
Formenherstellung eine wichtige Voraussetzung fir den storungsfreien
Produktionsablauf ist und handeln entsprechend verantwortungsbe-
wusst.
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Rahmenlehrplane

B. Lernfelder fir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Lernfeld 8:

Werk- und Hilfsstoffe fiir den Modell- und Formenbau auswéahlen

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler wahlen Werk- und Hilfsstoffe fiir den
Formenbau aus.

Sie wahlen entsprechend der verschiedenen Arbeitsmassen und
der Formgebungsverfahren Formenwerkstoffe und dazugehérende
Hilfsmittel aus, bestimmen notwendige technologische Daten und
fihren erforderliche Berechnungen durch.

Im Hinblick auf den Kundenauftrag analysieren sie den Einsatz
bestimmter Formenwerkstoffe aus bearbeitungstechnischer Sicht.

Inhalte: W Fiillstoffe

B Zuschlagstoffe

M Trennmittel

M Oberflachenversiegelung

M Farbestoffe

B Gipsexpansionsverminderer
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2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Dabei berlicksichtigen sie auch 6kologische und 6konomische Kriterien.
Bei der Auswahl der Werk- und Hilfsstoffe wenden sie einschlagige
Sicherheitsvorschriften sowie MaBnahmen des Gesundheits- und
Umweltschutzes an. Sie beachten die Qualitatskriterien der anzulie-
fernden Werk- und Hilfsstoffe und fiihren geeignete Qualitétskontrollen
durch.

Auf Basis der gewonnenen Erkenntnisse wéhlen die Schiilerinnen und
Schiiler geeignete Lagerplatze und Liefermengen aus.



6. Lernfelder fir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Rahmenlehrplane

Lernfeld 9:

Modelle herstellen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiller stellen Modelle her.

Unter Berticksichtigung auftragsbezogener Skizzen und Zeichnungen
wenden sie Gestaltungsprinzipien an, iiberpriifen die Realisierbarkeit
von Modellen und optimieren Modelle auch unter Nutzung elektro-
nischer Medien. Sie legen Fertigungsabldufe fest und wahlen die zu
verwendenden Werk- und Hilfsstoffe, Werkzeuge und Priifmittel fiir
den Modellbau aus. Die Schiilerinnen und Schiiler fiihren erforderliche
Berechnungen durch und beschaffen sich Informationen zu technolo-

Inhalte: B Schablonen
B Modellieren
M Drehen
W Ziehen

M Schneiden

M Gravieren

3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

gischen Eigenschaften ausgewahlter Modellwerkstoffe. Anhand der
gewonnenen Erkenntnisse stellen sie Modelle fir den nachfolgenden
Formenbau her und nutzen dabei spezielle Bearbeitungswerkzeuge.
Die Schiilerinnen und Schiler diskutieren Lésungen und dokumentieren
Ergebnisse.

Sie behandeln wertvolle Modellunikate sorgfaltig und lagern sie sach-
gerecht.
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Rahmenlehrplane B. Lernfelder fir den Aushildungsberuf Industriekeramiker Madelltechnik

Lernfeld 10:

Modellformen herstellen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Modellformen her.

Auf der Basis hergestellter Modelle und vorhandener Anlagentechnik
entscheiden sie (ber die Ausfiihrung von Modellformen. Sie
legen Modellformenwerkstoffe fir die Herstellung ausgewahlter
Modellformen fest und beriicksichtigen dabei wirtschaftliche und 6ko-
logische Gesichtspunkte. Bei der Einrichtung des Arbeitsplatzes beach-
ten sie Sicherheitsvorschriften und Richtlinien des Gesundheitsschutzes.

Inhalte: M Spreng- und Kastenform
M Gipsexpansion
M Automatische Bearbeitungszentren
B Trenn- und Isoliermittel
B Funktionalitat

M Passgenauigkeit
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3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Sie legen Arbeitsablaufe fiir herzustellende Modellformen anhand aus-
gewahlter Formenwerkstoffe fest und setzen diese exemplarisch unter
Verwendung spezieller Werkzeuge um.

Mit Hilfe der Modellform stellen sie Musterprodukte her und iberprii-
fen sie nach vorgegebenen Kriterien. Sie diskutieren das Ergebnis und
entwickeln Vorschlage zur Optimierung der Modellform.



6. Lernfelder fir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Rahmenlehrplane

Lernfeld 11:

Einrichtungen herstellen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Einrichtungen her.

Unter Beachtung wirtschaftlicher Aspekte legen sie die Anzahl
der zu fertigenden Einrichtungen fiir die Arbeitsform fest. Sie tref-
fen Entscheidungen (ber die Gestaltung der Einrichtung sowie
iber einzusetzende Werkstoffe. Unter Beriicksichtigung von
Sicherheitsvorschriften, Gesundheitsschutzund Umweltschutzrichtlinien
richten sie ihren Arbeitsplatz ein. Sie legen Arbeitsabldufe fiir herzustel-
lende Einrichtungen anhand ausgewahlter Werkstoffe fest, bestim-

Inhalte: M Duroplaste, Elastomere

M Epoxidharz

M Farbe- und Fillmittel

M Laminieren, GieBen, Abtragen
M Harten

M Trocknen

M Ein- und mehrteilige Formen

B Automatisierte Bearbeitung

3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

men technologische Daten und fiihren Berechnungen durch. lhre
Uberlegungen ergénzen sie durch Anfertigung von Skizzen und tech-
nischen Zeichnungen. Sie stellen Einrichtungen her. Sie priifen und
beurteilen die Funktionsfahigkeit und Passgenauigkeit, diskutieren
Fehlermdglichkeiten und deren Beseitigung.

Die Schiilerinnen und Schiiler lagern Einrichtung sachgerecht und
tragen so zu deren Erhalt und somit zur Wirtschaftlichkeit der
Formenherstellung bei.
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Rahmenlehrplane

B. Lernfelder fir den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Modelltechnik

Lernfeld 12:

Arbeitsformen herstellen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Arbeitsformen her.

Sie planen den Arbeitsprozess zur Herstellung von Arbeitsformen
fir verschiedene Formgebungsverfahren. Dazu beschaffen sie sich
Informationen zu technologischen Eigenschaften der Formenwerkstoffe,
beachten Verarbeitungsrichtlinien und wahlen erforderliche
Bearbeitungswerkzeuge aus.

Die Schiilerinnen und Schiiler erértern Methoden zur Bearbeitung von
Formenwerkstoffen, legen Arbeitsschritte fest und fiihren diese durch.

Inhalte: M Presswerkzeuge
W Kunststoff- und Gipsverarbeitung
W Grundlagen der Metallbearbeitung

B Programmierung von Maschinen

M Schablonen
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3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Bei der Be- und Verarbeitung der Formenwerkstoffe beriicksichtigen
sie okonomische und 6kologische Gesichtspunkte sowie einschlagige
Sicherheitsvorschriften und MaBnahmen des Gesundheitsschutzes. Die
Schiilerinnen und Schiiler trocknen und lagern Arbeitsformen sachge-
recht.

Sie diskutieren die Ergebnisse, insbesondere Qualitdtsméngel und
Fehlerursachen, beheben diese und wenden dabei Richtlinien und
Normen des betrieblichen Qualitatsmanagements an.



7. Lernfelder fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik Rahmenlehrplane

7. Lernfelder fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Ubersicht tiber die Lernfelder fiir den Ausbildungsberuf

Industriekeramiker Verfahrenstechnik/Industriekeramikerin Verfahrenstechnik

Lernfelder Zeitrichtwerte in Unterrichtsstunden
Nr. 1. Jahr 2. Jahr 3. Jahr

1 Werkstoffinformationen auswerten 40

2 Rohstoffe fiir die Produktion auswahlen und vorbereiten 80

3 Roh-, Hilfsstoffe und Arbeitsmassen aufbereiten 80

4 Bildsame und unbildsame Arbeitsmassen formen 80

5 Halbfabrikate und Fertigprodukte durch thermische 80
Prozesse verandern

6 Keramische Produkte veredeln und nachbearbeiten 60

7 Keramische Arbeitsmassen vorbereiten 60

8 Keramische Arbeitsmassen formen 80
Werkzeuge, Werkstoffe und Hilfsstoffe fiir den

9 ; 60
Formenbau auswahlen

10 Formen und Einrichtungen herstellen 80
Halbfabrikate thermisch behandeln, glasieren und

1" . 80
dekorieren
Halbfabrikate und Fertigprodukte nachbearbeiten,

12 . 60
sortieren und verpacken
Summen: insgesamt 840 Stunden 280 280 280
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Rahmenlehrplane

7. Lernfelder fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Lernfeld 1:

Werkstoffinformationen auswerten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler holen betriebsbezogene Informationen
zu keramischen Werkstoffen und Erzeugnissen ein und werten diese
aus.

Dabei nutzen sie ihr Wissen iiber die Geschichte sowie die heutige
Bedeutung der Keramik und erkennen dies als Grundlage fiir ihr beruf-
liches Selbstverstandnis.

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen unter Nutzung von Normen,
Produktinformationen und technischen Richtlinien keramische

Inhalte: B Unternehmensziele

B Produktpalette

W Silikat-, Oxid- und Nichtoxidkeramik
W Verfahrensstammbaume

M Literatur- und Internetrecherche

M Recycling

M Prasentationstechniken
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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 40 Stunden

Werkstoffe fiir vorgegebene Anwendungen aus. Sie informieren sich
Uber aktuelle Herstellungsverfahren. Sie vergleichen den strukturellen
Aufbau der Werkstoffe nach unterschiedlichen Kriterien und wahlen
geeignete Priifmethoden aus, diskutieren diese und beurteilen die
Eigenschaften der Werkstoffe nach qualitativen, betriebswirtschaftli-
chen und okologischen Gesichtspunkten.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren ihre
Ergebnisse.



7. Lernfelder fir den Aushildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Rahmenlehrplane

Lernfeld 2:

Rohstoffe fiir die Produktion auswahlen und vorbereiten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler wahlen keramische Rohstoffe aus und
bereiten diese fiir die Produktion vor.

Hierbei beriicksichtigen sie betriebliche Arbeitsablaufe unter besonde-
rer Beachtung betriebswirtschaftlicher und terminlicher Vorgaben.

Bei der Auswahl natirlicher und synthetischer Rohstoffe beriicksichtigen
sie deren Eigenschaften und den Einfluss auf die Weiterverarbeitung.
Zur Vorbereitung fiir die Weiterverarbeitung untersuchen sie mit

Inhalte: M Lagerstatten und deren Geologie

M Bildsame und unbildsame Masserohstoffe
B Magerungs- und Flussmittel

M Rohstoffe zur Veredlung

M Gips

B Kunststoffe

W Datenkennblatter

M Prozentrechnung

M SI-Einheiten

1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

geeigneten Priifmethoden grundlegende Rohstoffeigenschaften, fiih-
ren dazu notwendige Berechnungen durch und dokumentieren diese.
Technische Dokumentationen in Text und Bild werden als betriebliche
Arbeitsanweisungen genutzt.

Die Schilerinnen und Schiller beachten die Vorschriften der
Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes sowie Aspekte der
Materialokonomie.
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7. Lernfelder fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Lernfeld 3:

Roh- und Hilfsstoffe sowie Arbeitsmassen aufbereiten

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler bereiten Roh- und Hilfsstoffe sowie
Arbeitsmassen auf.

Im Team planen sie Arbeitsablaufe unter Beriicksichtigung betriebswirt-
schaftlicher und terminlicher Aspekte.

Auf der Grundlage der Aufgaben und Ziele der Nass-, Halbnass-
und Trockenaufbereitung wahlen sie geeignete Grundoperationen
aus und ordnen entsprechende Maschinen und Anlagen zu. Dabei
beriicksichtigen sie benétigte Energiearten und achten auf optimalen
Energieeinsatz. Sie wahlen Werkzeuge und Materialien aus, fordern
diese termingerecht an und lagern diese sachgerecht. Durch geeignete
Priifverfahren ermitteln sie wichtige Qualitatsparameter fiir keramische
Arbeitsmassen. Die Schilerinnen und Schiller gleichen vorgegebene

Inhalte: M Verfahrensstammbaume
M Arbeitsschutzrichtlinien
W Umweltschutz

M Lieferformen

M Bevorratung
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1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Versatze an betriebliche Gegebenheiten an und fiihren entsprechende
Aufbereitungsverfahren durch.

Sie lesen technische Zeichnungen und fertigen Skizzen und Zeichnungen
von einfachen Maschinenteilen an.

Die Schiilerinnen und Schiiler entwickeln Verantwortungsbewusst
sein fir die ordnungsgemaBe Bedienung, Pflege und Wartung von
Werkzeugen, Gerdten und technischen Einrichtungen. Sie veranlassen
die Instandsetzung und den Austausch schadhafter Betriebsmittel.
Ihnen ist bewusst, dass keramische Arbeitsprozesse verkettet sind und
sorgfaltige Aufbereitung die Voraussetzung fiir einen stérungsfreien
Produktionsablauf bis zum Endprodukt ist.
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Rahmenlehrplane

Lernfeld 4:

Bildsame und unbildsame Arbeitsmassen formen

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler formen bildsame und unbildsame
Arbeitsmassen zur Herstellung keramischer Produkte.

Sie treffen Entscheidungen iiber Massearten und Formgebungsverfahren
in Abhangigkeit von verschiedenen Kérperformen. Sie planen
Arbeitsablaufe fiir einzelne Formgebungsverfahren unter Beachtung
des Arbeits- und Umweltschutzes. Fir die entsprechenden
Formgebungsverfahren wahlen sie geeignete Werkzeuge und Formen
aus und wenden diese an.

Die Schiilerinnen und Schiiler erproben ausgewahlte Formgebungs-
verfahren, bewerten die Arbeitsergebnisse und ermitteln iiberschlagig

Inhalte: B Handformtechniken

M Dreh-, GieB- und Pressverfahren
M Garnieren, Verputzen

B Formenwerkstoffe

M Hilfsmittel

M Entsorgungsrichtlinien

1. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

die Fertigungskosten. Sie fiihren Vollendungsarbeiten durch und kon-
trollieren ihre Arbeitsergebnisse. Sie warten und pflegen Betriebsmittel
und veranlassen die Instandsetzung und den Austausch schadhafter
Betriebsmittel.

Die Schillerinnen und Schiiler erstellen Skizzen und einfache
Schnittdarstellungen von Modellen und keramischen Produkten. Sie
fihren Flachen- und Volumenberechnungen durch.

Die Schiilerinnen und Schiiler dokumentieren und prasentieren ihre
Arbeitsergebnisse.
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7. Lernfelder fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Lernfeld 5:

Halbfabrikate und Fertigprodukte durch thermische Prozesse verandern

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler verandern Halbfabrikate und
Fertigprodukte durch thermische Prozesse.

Sie diskutieren mit Blick auf den Werkstoff die Notwendigkeit und
Zielsetzung verschiedener thermischer Prozesse. Sie verschaffen sich
einen Uberblick iiber Arten der Warmeiibertragung und iiber unter-
schiedliche Vorgénge waéhrend der thermischen Prozesse. Auf der
Grundlage der gewonnenen Erkenntnisse wahlen sie produktbezogene
Trocknungs- und Brennanlagen aus. Sie erstellen einfache Trocknungs-

Inhalte: M Brandfiihrung

B Setztechnologie

B Schwindungsberechnungen
M Arbeitschutz

B Umweltschutz

M Ein- und Mehrbrandverfahren

M Fehlerbeseitigung
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2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

und Brennkurven und realisieren diese. Die Schiilerinnen und Schiiler
ermitteln die durch thermische Einwirkung veranderten Eigenschaften
und beurteilen den Einfluss dieser Veranderungen auf den gesamten
Produktionsprozess. Veranderungen der GroBenverhdltnisse werden
auf rechnerischem und zeichnerischem Wege durchgefiihrt.

Unter besonderer Berlicksichtigung von Qualitdtsmangeln tberpri-
fen und dokumentieren die Schilerinnen und Schiiler im Team die
Arbeitsergebnisse, diskutieren und bewerten diese.
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Lernfeld 6:

Keramische Produkte veredeln und nachbearbeiten

2. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler veredeln keramische Produkte und filhren ~ Die Schiilerinnen und Schiiler erkennen die Notwendigkeit von Nach-
Nachbearbeitunen durch. bearbeitungsprozessen, um erforderliche Qualitatsmerkmale zu errei-
Unter Nutzung der Kenntnisse Gber Aufbau und Zusammensetzung  chen. Sie diskutieren Arbeitsschritte fiir die Nachbearbeitung im Team,
unterschiedlicher Beschichtungsmaterialien bereiten sie diese fiir  fiihren diese exemplarisch mit Hilfe geeigneter Werkzeuge und Anlagen
manuelle und maschinelle Verfahren vor. Sie beschichten keramische  bedarfsgerecht durch und beachten die Bestimmungen des Unfall-,
Erzeugnisse und berlicksichtigen dabei Funktionen und Eigenschaften ~ Gesundheits- und Umweltschutzes.

verschiedenartiger Beschichtungssysteme. Sie bewerten, dokumentieren und prasentieren ihre Arbeitsergebnisse.
Inhalte: M Dekorationsarten
M Glasuren
M Engoben

B Mengenberechnungen
B Mischungsrechnen

M Technische Informationen
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7. Lernfelder fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Lernfeld 7:

Keramische Arbeitsmassen vorbereiten

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten keramische Arbeitsmassen vor.
Dazu planen sie notwendige Arbeitsschritte im Team unter
Beriicksichtigung betriebswirtschaftlicher und terminlicher Aspekte
und fiihren diese durch. Mit Hilfe geeigneter Priifverfahren ermitteln
sie wichtige Qualitatsparameter und ergreifen gegebenenfalls anhand
von Versuchsreihen KorrekturmaBnahmen. Sie bestimmen notwendige
technologische Daten, fiihren produktionshezogene Berechnungen
durch und ermitteln tiberschldgig Fertigungskosten.

Inhalte: M Verfahrensstammbaume
M Automatisierungssysteme

M Recycling
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Die Schiilerinnen und Schiiler bereiten Suspensionen unterschiedli-
cher Art vor und verarbeiten diese produktionsgerecht. Sie nutzen
Informationen und Verarbeitungshinweise um Aussagen Uber erforder-
liche Vor- und Nachbehandlungen sowie Verwendbarkeit zu treffen.
Bei der Planung, Versuchsdurchfiihrung und Produktion beachten sie
Richtlinien des Arbeits- und Umweltschutzes.
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Rahmenlehrplane

Lernfeld 8:

Keramische Arbeitsmassen formen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler formen keramische Arbeitsmassen.

Fir die notwendigen Formgebungsverfahren wahlen sie geeignete
Werkzeuge und Formen aus. Sie nutzen ihre Kenntnisse iiber den
Aufbau und die Wirkungsweise von Formgebungsmaschinen und wah-
len diese auftragsbezogen unter Beachtung wirtschaftlicher Kriterien
aus. Die Schiilerinnen und Schiler richten Formgebungsmaschinen
ein, riisten diese um, stellen Arbeitsproben her, beurteilen diese und

Inhalte: M Drehverfahren
M GieBverfahren
M Pressverfahren

M Automatisierungssysteme

optimieren gegebenenfalls die Einstellungen. Sie erstellen und &ndern
Teilzeichnungen und dazugehdrige Arbeitsplane auch mit Hilfe von
Anwendungsprogrammen. Sie lokalisieren und beheben auftreten-
de Fehler und Stérungen. Nach Optimierung der Anlage stellen sie
Formlinge her und fiihren entsprechende Vollendungsarbeiten durch.
Waéhrend der Fertigung kontrollieren, dokumentieren und korrigieren
sie Produktionsparameter.
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7. Lernfelder fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Lernfeld 9:

Werkzeuge, Werkstoffe und Hilfsstoffe fiir den Formenbau auswahlen

Ziel:

Die Schilerinnen und Schiiler wahlen Werk- und Hilfsstoffe fiir den
Formenbau aus.

Sie nutzen entsprechend der verschiedenen Arbeitsmassen und der
Formgebungsverfahren die Formenwerkstoffe und die dazugehérenden
Hilfsmittel, bestimmen notwendige technologische Daten und fiihren
erforderliche Berechnungen durch.

Im Hinblick auf den Kundenauftrag analysieren sie den Einsatz
bestimmter Formenwerkstoffe aus bearbeitungstechnischer Sicht.

Inhalte: M Fiillstoffe

W Zuschlagstoffe

M Trennmittel

W Oberflachenversiegelung

M Farbestoffe

M Gipsexpansionsverminderer
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3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

Dabei beriicksichtigen sie 6kologische und dkonomische Kriterien. Bei
der Auswahl der Werk- und Hilfsstoffe beriicksichtigen sie einschlagi-
ge Sicherheitsvorschriften sowie MaBnahmen des Gesundheits- und
Umweltschutzes. Sie kennen die Qualitatskriterien der anzuliefernden
Werk- und Hilfsstoffe und fiihren geeignete Qualitatskontrollen durch.
Auf Basis der gewonnenen Erkenntnisse wéhlen die Schiilerinnen und
Schiiler geeignete Liefermengen und Lagerplatze aus.
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Rahmenlehrplane

Lernfeld 10:

Formen und Einrichtungen herstellen

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler stellen Formen und Einrichtungen her.

Dazu wahlen sie nach betrieblichen Vorgaben geeignete
Formenwerkstoffe und zugehdrige Bearbeitungswerkzeuge unter
Beriicksichtigung 6konomischer und &kologischer  Gesichtspunkte
aus. Bei der Auswahl und Handhabung beachten sie einschldgige
Sicherheitsvorschriften sowie MaBnahmen des Gesundheitsschutzes.
Die Schiilerinnen und Schiiler treffen Entscheidungen hinsichtlich
Ausfiihrungsart, Abmessungen und Materialeinsatz unter Beachtung
grundlegender physikalischer und chemischer Eigenschaften. Sie
erganzen ihre Uberlegungen durch die Anfertigung von Skizzen oder

Inhalte: M Materialbedarf
M Lagerhaltung
M Flachen- und Volumenberechnungen

M Lagerung der Formen

M Trocknung der Formen

3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

technischen Zeichnungen. Sie bestimmen technologische Daten und
fihren Berechnungen durch.

Unter Beachtung von Verarbeitungsrichtlinien diskutieren sie Methoden
zur Ver- und Bearbeitung von Formenwerkstoffen, planen Arbeitsschritte
und stellen Formen und Einrichtungen her. Sie priifen und beurteilen die
Funktionsfahigkeit von Einrichtungen und Arbeitsformen und doku-
mentieren ihre Ergebnisse.

Die Schiilerinnen und Schiiler beachten grundlegende Richtlinien
des Qualitatsmanagements und sichern dadurch die Qualitat der
Einrichtungen und Formen.
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7. Lernfelder fur den Ausbildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Lernfeld 11:

Halbfabrikate thermisch behandeln, glasieren und dekorieren

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler trocknen, brennen, glasieren und deko-
rieren Halbfabrikate.

Dazu wahlen sie unter Beriicksichtigung des Kundenauftrags ther-
mische Prozesse aus und bereiten Rohlinge fiir das Trocken- und
Brennverfahren vor. Sie ermitteln qualitatsrelevante Parameter, stellen
diese ein und fiihren produktionsbezogene Berechnungen durch. Die
Schiilerinnen und Schiiler priifen die Erzeugnisse auf Trocknungs- und
Brennfehler, protokollieren die Ergebnisse und leiten MaBnahmen
zur Fehlerbeseitigung ein. Sie bereiten getrocknete und gebrannte
Erzeugnisse fiir den Glasurauftrag und die Dekoration vor und veredeln
die Halbfabrikate.

Inhalte: M Feuchtigkeitsherechnung
B Schwindungsberechnung
M Fehlerkataloge

W Fritten

M Keramische Farben, Edelmetalle

M Stellmittel, Zusatzstoffe
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3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 80 Stunden

Die Schiilerinnen und Schiler ermitteln die qualitatsrelevanten
Parameter fiir die anschlieBenden Verfahren und stellen diese ein.
Im Probedurchlauf und wéhrend der Produktion {berpriifen sie die
Parameter und korrigieren diese gegebenenfalls mit dem Ziel der
Prozessoptimierung. Die Vorgehensweise und Parameter werden in
einschlagigen Protokollen und Priifberichten dokumentiert.

Die Schillerinnen und Schiiler diskutieren Kriterien zur Qualitatssiche-
rung und prasentieren ihre Ergebnisse. Sie reflektieren und bewerten
die gesamte Auftragsabwicklung und reagieren sachbezogen auf
Kritik.
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Rahmenlehrplane

Lernfeld 12:

Halbfabrikate und Fertigprodukte nachbearbeiten, sortieren und verpacken

Ziel:

Die Schiilerinnen und Schiiler bearbeiten Halbfabrikate und Fertigpro-
dukte, sortieren und verpacken diese.

Dazu kontrollieren sie produzierte Teile nach Sortiervorschriften und
unterteilen sie in Giiteklassen. Sie fiihren fertigungs- und produktbezo-
gen Nachbearbeitungsverfahren durch.

Im Team entwickeln sie Arbeitsplane zur systematischen Fehlersuche. Sie
fihren qualitatssichernde MaBnahmen durch, bewerten und dokumen-

Inhalte: M Sagen

B Schleifen

M Bohren

M Polieren

M Metallisieren
M Fligen

M Armieren

B Normvorgaben

3. Ausbildungsjahr
Zeitrichtwert: 60 Stunden

tieren aufgetretene Fehler und leiten MaBnahmen zu deren Behebung
ein. Die Schiilerinnen und Schiller erstellen Fehleranalysen und bereiten
Ergebnisse mit Hilfe von informationstechnischen Systemen statistisch
auf. Fehlerhafte Produkte fiihren sie der Wiederverwertung zu oder
entsorgen sie fachgerecht. Verkaufsfahige Ware wird registriert, fach-
gerecht gelagert und verpackt.
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1. Glossar: Keramische Fachbegriffe

Anschauungsmodell

Gipsmodell, das dem Original in Form, GroBe bzw. Inhalt entspricht.
Es dient zur Begutachtung vor der endgiiltigen Anfertigung des
Arbeitsmodells.

Arbeitsform

Form zur serienmaBigen Herstellung keramischer Teile z. B. im
GieBprozess. Es werden ein- und mehrteilige Formen u.U. mit Boden-
und Deckstiicken sowie Keilstiicken unterschieden, die das Entformen
untergriffiger Bereiche erméglichen.

Arbeitsmodell

Umsetzung des Anschauungsmodells aus Gips, Kunststoff (Frasmodell)
u.a. unter Beriicksichtigung der Schwindung der Masse und des
Verhaltens des Stiickes im Brand (Deformationen).

Ausblithung

Sulfatausscheidung wird verursacht durch I6sliche Salze im Ton. Tritt
vor, wahrend und nach dem Brand auf. Lasst sich durch Zugabe von
Bariumkarbonat verhindern. Bei hohen Temperaturen kdnnen sich
diese Salze mit dem Kieselsaureanteil des Tones verbinden und eine
diinne Glasurhaut bilden, zum Beispiel Salzglasur. Bei niedrigge-
brannten Waren kann in den Scherben eingedrungene Feuchtigkeit zu
Ausbliihungen an der Oberflache fiihren. Schwefel im Heizmaterial,
zum Beispiel in der Kohle oder in der Glasur, zum Beispiel im Bleiglanz
(Galenit), bilden Schwefelsaure, die zusammen mit Salzen Sulfate
bilden. Letztere bleiben als weiBe oder gelbliche Flecken in der
Glasuroberflache zuriick.

Ausbrennen

Griinkdrper aus natirlichen plastischen Massen haben oft eine
ausreichende Rohbruchfestigkeit. Diese kann jedoch mit organi-
schen Additiven verbessert werden. Solche Zusatze sind dariber
hinaus bei von Haus aus unplastischen Massen unverzichtbar.
Das Ausbrennen solcher restlichen Plastifizierungs- und
Verfestigungsmittel und anderer organischer Additive bedarf eines
sorgfaltig angepassten Temperatur-Druck-Atmospharen-Zeitprofils, um
ein schadigungsfreies und reproduzierbares Austreiben der Hilfsstoffe
aus dem feinpordsen Formkdrper sicher zu ermdglichen.

Eine Variante des Ausbrennens ist das so genannte Verkoken, z. B. bei
SiC. Dabei werden u. a. Kunststoffanteile in Kohlenstoff umgewandelt,
der im Geflige verbleibt und sich im folgenden Reaktionsbrand mit Hilfe
von zugefiihrten Reaktionsstoffen zu einer keramischen Matrix umsetzt.
Nach dem Trocknen und Ausbrennen bzw. Verkoken wird das Geflige
des Griinlings (Pulverhaufwerk in Bauteilform) lediglich durch
Adhasionskrafte zusammengehalten und bedarf einer besonders sorg-
faltigen Handhabung wahrend der weiteren Prozessschritte. Aus
diesem Grund werden Trocknen und Ausbrennen nach Maglichkeit mit
dem keramischen Brand zusammengefasst.

Baukeramik

Zur Baukeramik gehoren z. B. Ziegel, Klinker, Wand- und Bodenfliesen,
Dachziegel, Kanalisationsrohre, Ofenkacheln, Sanitarkeramik.
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Brennen

Das Ziel der keramischen Technologie ist die Herstellung eines mecha-
nisch festen Korpers, der unterschiedlichsten Anforderungen und
Belastungen beim Anwender standhélt. Zwischen den einzelnen
Teilchen des Griinlings besteht nur geringe Haftung. Die keramische
Bindung und damit die hohe Festigkeit erhalt man erst durch das
Brennen bei hohen Temperaturen. Der Brand erméglicht das Sintern
(mit flissiger Phase oder auch ohne) und lasst somit erst den eigentli-
chen keramischen Werkstoff entstehen.

Die Vorgange beim Sintern keramischer Korper sind sehr kom-
plex (Mehrstoffsysteme) und laufen je nach Reinheit, KorngroBe,
Packungsdichte und Brennatmosphére unterschiedlich schnell ab.
Oxidkeramische Produkte mit hohem Reinheitsgrad sintern durch
Festkorperreaktion und bendtigen dabei viel hohere Sintertemperaturen
als feldspathaltige Massen, wie z. B. das Porzellan mit einem hohen
Anteil an Schmelzphase.

Ausgangs- Teilchen- Kontakt-
situation umordnun i
9 bildung Korngrenze
I Komn
“» Porositat
Frihstadium
Kontakt- Korngrenzen- Kontakt-
wachstum ausbildung wachstum
@kﬁ v Mittelstadium

Kornwachstum

Porenausheilung und Korn-
wachstum

Kornwachstum wahrend des Sinterprozesses

Durch die Vorgange beim Brand findet eine Verfestigung und
Verdichtung der Produkte statt, die sich auch in einer Abnahme
der Porositdt &uBert. Dieser Prozess bewirkt insgesamt eine
Volumenabnahme, die so genannte Brennschwindung. Diese kann
fir verschiedene keramische Werkstoffe sehr unterschiedlich sein.
Ahnlich wie beim Trocknen benétigen keramische Produkte
beim Brennen definierte Zeiten und eine geeignete Atmosphare.
Nichteinhaltung fiihrt zu erhéhten inneren Spannungen, zu Fehlern am
Werkstiick oder zu unzureichenden Eigenschaften. Diinnere Scherben
und dicht geformte Werkstiicke verhalten sich giinstiger und lassen sich
schneller brennen als groBformatige mit gréBerer Wanddicke.
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Typische Sintertemperaturen:

Keramik Sintertemperatur
Tonerdeporzellan ca. 1.250°C
Quarzporzellan ca, 1.300°C
Steatit ca, 1.300°C
Cordierit 1.250-1.350 °C

1.600-1.800°C
2.300-2.500°C

Aluminiumoxid
rekristallisiertes
Siliciumcarbid
gesintertes
Siliciumcarbid
Siliciumnitrid

ca. 1.900°C
ca.1.700°C

Sintertemperaturen keramischer Werkstoffe

Mit zunehmender Brenntemperatur steigt der Energieeinsatz fiir
den Sinterprozess (berproportional an. Neben der Energie gehdren
Brennhilfsmittel aus hochfeuerfestem Material, mit deren Hilfe das
Brenngut gleichmaBig im Brennraum gestapelt wird, zum besonderen
Aufwand.

Bei einigen keramischen Werkstoffen lassen sich durch speziell unter-
stiitzte Sinterverfahren besondere Werkstoffvarianten erzeugen:

Brennschwindung

Das Brenngut wird im Brand kleiner. Je groBer die Brennschwindung ist,
desto geringer ist die Porositat des Scherbens.
Die Brennschwindung wird in Prozent angegeben

Dekoration
Fir die Dekoration von Keramik gibt es die vielfaltigsten Techniken:

B Plastische Techniken wie Stempeln, Ausschneiden, Rollstempel

B Grafische Techniken wie Spritzen, Schwammeln, Siebdruck, Foto-
keramik

B Malen in Unterglasur-, Aufglasur-, Wachsmalerei
Endbearbeitung

Die End- oder Hartbearbeitung erfolgt an fertig gebrannten Bauteilen,
die durch die Formgebung, Griin- oder WeiBbearbeitung schon so nah
wie moglich an die Endabmessungen herangefiihrt wurden. Durch
abtragende Endbearbeitungsverfahren kénnen engste Toleranzen rea-
lisiert werden.

Die hohen Anforderungen an MaBhaltigkeit, Formenvielfalt und
Oberflachengiite verlangen fiir das Bearbeiten keramischer Bauteile den
Einsatz moderner Werkzeugmaschinen. Wegen der groBen Harte der
keramischen Werkstoffe kommen hier Giberwiegend Diamantwerkzeuge
(gebundenes oder loses Korn) zum Einsatz.

Hartbearbeitung von Bauteilen: Form-, Planschleifen

Ma@ogliche Endbearbeitungsverfahren

Zentrale Bedeutung hat das Schleifen. Den Schleifvorgang und das
Schleifergebnis beeinflussen viele Faktoren. Fiir das einzelne Werkstiick
wird daher die passende Schleifscheibe sehr sorgfaltig nach Kornart,
KorngrdBe, Bindung und Harte der Scheibe ausgewahlt. Extrem ebene
Flachen, z. B. Gleit- und Dichtflachen, miissen nach dem Schleifen durch
Lappen und zum Schluss durch Polieren behandelt werden.

Entwurf

Zeichnerische und/oder plastische Darstellung eines keramischen
Gegenstandes. Der Entwurf entspricht dem Original in Form und GroBe
bzw. Inhalt.

Extrudieren

Das Extrudieren erfolgt mittels Kolbenstrang- oder Vakuumschnecken-
pressen. Die homogenisierte Masse wird dabei durch ein Mundstiick
gepresst und so zu Endlosstrangen geformt. Wichtig ist eine optimale
Verdichtung der Masse.

Mit dem Extrudieren lassen sich rotationssymmetrische Teile wie
Achsen oder Rohre besonders gut herstellen. Auch komplizierte Profile
sind bei entsprechender Mundstiicksauslegung machbar. Die herzustel-
lenden Langen der Strdnge hangen im Wesentlichen von der Neigung
der Arbeitsmasse zum Verzug ab.
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Extrudat

Extrudieren

FoliengieBen

Hierbei wird ein keramischer Schlicker mit verschiedenen organischen
Zusédtzen auf ein endloses, liber Rollen angetriebenes Stahlband
gegossen. Das heift, der Schlicker lauft kontinuierlich aus einem
Vorratsbehélter durch einen einstellbaren Spalt auf das Band. Im
Gegenstrom wird zur Trocknung Warmluft iiber die Folie geblasen,
sodass man am Brandende eine, wegen der organischen Zusatze fle-
xible, Grinfolie erhalt. Diese kann entweder aufgewickelt und fiir die
spatere Weiterverarbeitung eingelagert oder direkt durch Schneiden,
Stanzen, Pragen o.a. weiterverarbeitet werden.

Mittels FoliengieBen lassen sich typisch keramische Teile mit einer
Dicke im Bereich 0,25 bis 1,0 mm herstellen. Die Formteile eignen
sich zur Herstellung von Substraten, Gehdusen, Kondensatoren und
Multilayeraktoren.

GieRen

Trocknen

/Schﬁcker

Abstreicher

FoliengieBen

Garnieren

Garnieren ist das mechanisches Zusammenfiigen z. B. von gegossenen
Formlingen mit Hilfe arteigener Masse (Garnierschlicker) im lederhar-
ten Zustand (Lederharte). Die zu verbindenden Flachen miissen pass-
gerecht geschnitten sein. Der Feuchteunterschied der zu verbindenden
Teile darf 1% nicht iibersteigen, um Fehler (Risse) zu vermeiden.

Geschirrkeramik

GefaBe fiir die Erndhrung, aus Steingut, Steinzeug und Porzellan.
Griinbearbeitung

Die Griinbearbeitung erfolgt an getrockneten Bauteilen, die noch
organische Hilfsstoffe enthalten. Sie ist zur Fertigung von Einzelteilen
und Kleinserien gut geeignet und wird auch bei groBen Serien zur
Herstellung von durch das Urformgebungsverfahren nicht realisierbaren

Formen, z. B. Bohrungen quer zur Pressrichtung beim Trockenpressen,
verwendet.
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Grunbearbeitung von Bauteilen

Halbzeuge, Halbfabrikate

Darunter werden zum Glasieren bzw. Brennen fertig vorbereitete
Stiicke im weiBgetrockneten bzw. vorgebrannten (verglihten, ver-
schrithten Zustand) verstanden.

HeiBisostatisches Pressen (HIP)

HIP verleiht vorzugsweise kleinen Bauteilen hochste Dichte durch
Verwendung von isostatischem Gasdruck bis 3.000 bar bei der jeweili-
gen Sintertemperatur bis 2.000°C (z. B. in flexiblen Kieselglashdillen).

HeiBpressen (HP)

HP dient zur Herstellung von Bauteilen mit annahernd theoretischer
Dichte und ist ein Sintervorgang, der durch einen Pressvorgang unter-
stiitzt wird.

Isostatisches Pressen

Isostatisches Pressen dient zur Herstellung von gleichmaBig verdichte-
ten Rohlingen und GroBkérpern, die fiir eine anschlieBende spanende
Bearbeitung im Griinzustand geeignet sind. Einfache Gummiformen
bedingen zunachst einfache Rohformen.
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Isostatisches Pressen mit Bereichen unterschiedlicher
Verdichtung (Graustufen)

Diese Formgebung empfiehlt sich fiir anspruchsvolle Prototypen- und
Kleinserienfertigung, ist aber fiir bestimmte Produkte auch voll automa-
tisierbar (Ziindkerzen, Mahlkugeln, kleinere Kolben, SchweiBdisen).
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Keramik

Anorganische, nichtmetallische Werkstoffe und Erzeugnisse, die nach
keramischer Technologie geformt werden und durch einen Sinter-
prozess ihre Gebrauchseigenschaften erhalten. Man unterscheidet
Gebrauchskeramik (Zier-, Geschirr- und Baukeramik) und Technische
Keramik/Hochleistungskeramik (Feuerfest-, Chemo-, Mechano-, Reak-
tor-, Elektro-, Magneto-, Opto- und Biokeramik).

Lederharte

Lederharte wird der Zustand keramischer Massen/Formlinge wéhrend
des Trockenvorgangs genannt. Sie sind noch nicht véllig ausgetrocknet,
schwinden aber kaum noch bzw. gar nicht mehr.

Lappen

Lappen wird nach DIN 8589 definiert als Spanen mit losem, in einer
Paste oder Fliissigkeit verteiltem Korn, dem Lappgemisch, das auf
einem meist formibertragenden Gegenstlick (Lappwerkzeug) bei
maglichst ungeordneten Schneidbahnen der einzelnen Korner gefiihrt
wird.

Aufgrund der niedrigen Zeitspanungsvolumina werden Lappprozesse
zur Verbesserung von Formgenauigkeiten und Oberflachengiiten ein-
gesetzt. Charakteristisch sind die mikrogeometrisch nahezu isotro-
pen Oberflachentopografien mit regellos angeordneten Riefen, einer
Vielzahl sehr homogen verteilter Mulden sowie vereinzelten interkris-
tallinen Oberflachenausbriichen. Diese Strukturen erweisen sich viel-
fach bei hohen tribologischen oder optischen Funktionsanforderungen
als vorteilhaft. Beim Lappen wird Material der Oberflache durch
die Rollbewegung der Schneidkorper und durch Ritzen mit den
Schneidkornern, die sich temporar in der Lappscheibe verankert haben,
abgetragen.

Mit Lappkorn F180 und F800 gelappte Siliciumcarbid-
oberflachen

mikroplastisch-

verformte Zone Lappscheiben-
Lappflissigkeit Teilkornausbruch Rissinduzierung oberflache
Lappkorn Kornausbruch

Werkstlick-
oberflache

Relativ-
geschwindigkeit

Lappkorn

abgetrennte

Kornoberflache an der Randzone Werkstoffpartike!

eines keramischen Werkstlcks

Modelle der Werkstofftrennung beim Lappen

Die beim Lappen erreichbaren Oberflachengiiten sind vom Gefiige
des bearbeiteten keramischen Werkstoffes abhéngig. Je feinkor-
niger und dichter der Werkstoff ist, umso hoher ist die erreichba-
re Oberflachengiite. Je nach KorngroBe, Einstellbedingungen und
Gefligeaufbau der zu lappenden Keramik sind Formgenauigkeiten von
1 ym/m, Planparallelitaten bis zu 0,2 pm und Mittenrauwerte Ra < 0,3
pm erreichbar.

Modell

Ein Modell ist die dreidimensionale Umsetzung der Modellzeichnung
in Ton, Gips, Kunststoff u.a. Je nach Produktgruppe unterscheidet man:
Urmodell, Muttermodell, Anschauungsmodell, Arbeitsmodell.

Modellzeichnung

Die Modellzeichnung (Technische Zeichnung) wird an Hand des
Entwurfs gefertigt. Sie wird um die Schwindung der jeweiligen kera-
mischen Masse vergréBert und muss alle Anderungen gegeniiber
dem Original beinhalten, die auf Grund der spezifischen keramischen
Werkstoffeigenschaften notwendig sind z. B. Uberwélben einer groBen
Flache, um Deformationen des Stiickes wéhrend des Brandes entge-
genzuwirken.

Modelleinrichtung/Einrichtung

Eine Modelleinrichtung/Einrichtung ist eine Vorrichtung zum Herstellen
der Arbeitsformen fiir den keramischen Formgebungsprozess. Die
einzelnen Teile der Mutterform/Modellform werden abgegossen, so
dass fiir jedes Teil die entsprechende Gipsform (Arbeitsform) entsteht.
Von dieser Modelleinrichtung kénnen beliebig viele Arbeitsformen
abgegossen werden. Modelleinrichtungen kénnen aus Gips oder
Kunststoffen hergestellt sein.
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Mutterform/Modellform/Hauptform

Mutterform/Modellform/Hauptform wird der Gipsabguss des Modells
(Muttermodell, Arbeitsmodell) zur Herstellung von Modelleinrichtungen
genannt. Die Mutterform entspricht der aus der Modelleinrichtung
abgegossenen Arbeitsform.

Muttermodell

Das Muttermodell ist ein positiver Gipsausguss aus der mit Trennmittel
behandelten Urform oder verlorenen Form. Die Urform muss beim
Entnehmen des Muttermodells zerstort werden. Dieser Gipsausguss
wird mit Modellierwerkzeugen fein nachgearbeitet und zur Herstellung
von Mutterformen/Modellformen in herstellbare Einzelteile zerlegt.

Nasspressen/Feuchtpressen

Das Nasspressen/Feuchtpressen ermdglicht komplizierte Bauteilgeo-
metrien, z. B. Gewinde, seitliche Bohrungen, Aussparungen und
Hinterschnitte.

Die dazu verwendeten Massen weisen in der Regel Feuchtigkeiten
im Bereich 10% bis 15% auf. Unter der einachsigen Druckbelastung
werden diese Massen flieBfahig, so dass eine relativ gleichméBige
Verdichtung erreicht werden kann.

Nachteilig wirkt sich aus, dass Nasspressmassen nur begrenzt
Druckspannungen aufnehmen konnen. Dadurch ist auch der
Verdichtungsgrad begrenzt, der stark vom Feuchtigkeitsgehalt der
Masse abhangt und auch geringer ist als bei Trockenpressteilen.
Dariiber hinaus ist u. U. eine Trocknung der Pressteile vor dem Sintern
erforderlich. Hiervon riihren die Mitteltoleranzen nach DIN 40 680-1.

Nichtoxidkeramik

Zu dieser Gruppe gehoren keramische Werkstoffe, z. B. aus Verbindungen
von Silizium und Aluminium mit Stickstoff oder Kohlenstoff. Generell
weisen Nichtoxid-Keramiken einen hohen Anteil an kovalenten
Bindungen auf, die ihnen, auch bei hohen Einsatztemperaturen,
sehr gute mechanische Eigenschaften verleihen. Zu den Nichtoxid-
Keramiken zahlen:

SILIZIUMKARBID (SiC)
Zu den wichtigsten karbidischen Keramiken gehoren die Werkstoffe

auf Basis von Siliziumkarbid (SiC). Je nach Herstellungsverfahren und
Bindungsart werden SiC-Keramiken unterschieden nach:

Offenpordses SiC Dichtes SiC

Silikatisch gebundenes SiC Siliziuminfiltriertes SiC (SISiC)

Rekristallisiertes SiC (RSiC) gesintertes SiC (SSiC)

Nitrid- bzw. Oxynitridgebundenes
SiC (NSiC)

heiB (isostatisch) gepresstes SiC
(HPSIC, HIPSIC)
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Sie zeichnen sich aber alle durch typische Eigenschaften aus:

B hohe bis sehr hohe Festigkeit

B Korrosionsbestandigkeit bis zu sehr hohen Anwendungstempera-
turen

B hervorragende mechanische Hochtemperatureigenschaften
B sehr gute Temperaturwechselbestandigkeit

B geringe Warmedehnung

B sehr hohe Warmeleitfahigkeit

B hohe VerschleiBfestigkeit

B sehr groBe Harte

M Halbleitereigenschaften
SILIZIUMNITRID (Si,N,)

Dieser Werkstoff verfiigt tiber eine bislang unerreichte Kombination
hervorragender Werkstoffeigenschaften:

B extrem hohe Festigkeit

B sehr hohe Zahigkeit

B hervorragende VerschleiBfestigkeit

B sehr niedrige Warmeausdehnung

B hohe Warmeleitfahigkeit

B ausgezeichnete Temperaturwechselbestandigkeit

B sehr gute chemische Bestandigkeit

Der Sinterprozess des Siliziumnitrids mu8 mit einem hohen mechani-
schen Druck unter Schutzgasatmosphare erfolgen. Je nach Verfahren
entsteht so:

B Gesintertes Siliziumnitrid (SSN)

B Gasdruckgesintertes Siliziumnitrid (GPSSN)

B HeiBgepresstes Siliziumnitrid (HPSN)

Reaktionsgebundenes Siliziumnitrid (RBSN) dagegen wird - ausgehend

von Si-Pulver - unter gezielt eingestellter Atmosphare schwindungsfrei
nitridiert.

Oxidkeramik

Die Werkstoffe dieser Gruppe bestehen im wesentlichen (:90%) aus
einphasigen und einkomponentigen Metalloxiden. Diese Materialien
sind glasphasenarm oder glasphasenfrei. Synthetische Rohstoffe mit
hohem Reinheitsgrad entwickeln bei sehr hohen Sintertemperaturen
gleichmaBige Gefiige mit sehr guten Eigenschaften.

Verschiedene Rohstoffe aus Abbaugebieten in der ganzen Welt bilden
die Grundlage zur Herstellung hochwertiger Oxide und Mischoxide. Zur
Gruppe der Oxidkeramikwerkstoffe gehdren unter anderem:

W Aluminiumoxid

B Magnesiumoxid
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M Zirkonoxid
B Aluminiumtitanat

MW Piezokeramik
Polieren

Polieren ist nach DIN 8589 kein eigensténdiges Fertigungsverfahren
und wird nur in Verbindung mit anderen Fertigungsverfahren ein-
gesetzt. Man unterscheidet Verfahren, wie z. B. Polierschleifen,
Polierhonen, Polierlappen und elektrolytisches Polieren sowie
Polieren durch Beschichten (Auftragen von Politur mit mechanischer
Bearbeitung). Durch Polieren sollen vorrangig hohe Oberflachengiiten
erzeugt werden. Im Gegensatz zum Léppen ist das Polierkorn in einem
Tuch oder einer Polierscheibe eingebettet, sodass eine gerichtete
Werkzeugbewegung realisiert wird, welche fiir die Erzeugung optisch
spiegelnder Oberflachen notwendig ist. Polieren ist wegen der geringen
Zeitspanungsvolumina zeitaufwandig.

Bei der Keramikbearbeitung wird in der Regel nur bei auBerst hoher
punktueller Druckbelastung eine geringfiigige plastische Deformation
erreicht. Daher ist die Materialabnahme beim Polieren von Keramik
durch ein Ritzen mit Spanungsdicken im Nanometerbereich erklarbar.
Polierte Oberflachen sind in Abhangigkeit von der Polierzeit und dem
eingesetzten Polierkorn durch glatte Bereiche und Mulden charakteri-
siert. Andere Oberflachencharakteristika sind nur vereinzelt anzutreffen
und nicht typisch.

Mit 9 pm und 0,25 pm Polierkorn polierte Siliciumcarbid-
oberflachen

Rohling

Rohling ist die allgemeine Bezeichnung fiir das frisch geformte kerami-
sche Stiick. Die Stlicke sind noch ungeputzt und nicht garniert. Haufig
verwendet man auch die Bezeichnung Formling.

Schablonen

Schablonen sind Bearbeitungshilfen aus Metall o. &. die z. B. zum
Gipsziehen, zum Formen bildsamer Massen als Flachschablone (aus-
geschnittene Profile) ausgebildet sind. Schablonen werden auch zum
Ausschneiden oder Stechen von Offnungen bei Teilen im lederharten
Zustand benétigt. Im Dekorationsbereich werden zum Aussparen von
Flachen beim Engobieren, Farbspritzen u.a. Papier-, Kunststoff-, Blei-
oder andere Metallfolien als Schablone verwendet.

SchlickergieBen
SchlickergieBen ist eine einfache Methode fiir die Herstellung von

Prototypen und geometrisch komplizierten Bauteilen, aber auch von
relativ groBen Korpern. Dabei kdonnen diinne Wande, aber auch

Vollkorper realisiert werden. Beim keramischen Schlickerguss wird eine
stabile Suspension, der so genannte Schlicker, in eine pordse, saugfa-
hige Gipsform gegossen. Durch den Entzug der Suspensionsfliissigkeit
bildet sich an der Formenwand eine Teilchenschicht, die beim Vollguss
bis zum fertigen Formkérper anwéchst. Beim Hohlguss wird der
tiberflissige Schlicker beim Erreichen der gewiinschten Wandstéarke
ausgegossen.

Schwindung

Volumenverminderung eines keramischen Rohlings beim Trocknen und

Sintern. Man unterscheidet:

1) Trockenschwindung (physikalische Schwindung) ist bedingt durch
den Austritt des Anmachwassers.

2) Brennschwindung (gelegentlich auch als chemische Schwindung
bezeichnet) gilt als duBeres Merkmal einer erfolgten Sinterung.
Die Schwindung hangt hauptsachlich vom verwendeten Material
aber auch vom angewendeten Verfahren, dessen Verarbeitung und
weiteren Faktoren ab. Die Schwindung muss bei der Herstellung einer
Form berlicksichtigt werden. Das heiBt, dass eine Kontur (jedes MaB)
um einen bestimmten Prozentsatz vergroBert werden muss. Dies wird
in der Konstruktion beriicksichtigt. Bei stark formunterschiedlichen
und unsymmetrischen Konturen wird oftmals auch ein so genanntes
Puschen der Kontur notwendig. Damit wird die MaBhaltigkeit bei
unterschiedlicher Langs- und Quer-Schwindung verbessert.

Silikatkeramik

Diese Werkstoffe aus natiirlichen Rohstoffen vereinen in sich die grund-
legenden elektrischen, mechanischen und thermischen Eigenschaften
der Keramik. Wesentliche Bestandteile dieser mehrphasigen Werkstoffe
sind Ton und Kaolin, sowie Feldspat und Speckstein als Silikattrager.
Weitere Komponenten wie Tonerde und Zirkon (ZrSiO4) werden zur
Erzielung spezieller Eigenschaften eingesetzt.

Zu den Werkstoffen der Silikat-Keramik zahlen

B Technische Porzellane
B Steatit

B Cordierit

B Mullit-Keramik

SpritzgieBen

SpritzgieBen ist fiir die Massenfertigung komplizierter Teile grund-
satzlich geeignet. Relativ hohe Werkzeugkosten und aufwandige
Entbinderung (Entfernung von organischen Additiven) begrenzen noch
den Einsatz. Die Férdermenge (,Schussgewicht”) betrdgt bei den
groBen Spritzmaschinen typischerweise bis 70 g. Prinzipiell sollten die
Wandstarken maglichst gleichmaBig ausgelegt und nach oben auf ca.
12 mm begrenzt werden.

Technische Keramik
Zur technischen Keramik zahlen z. B. Magnesit- und Silikasteine,

Schleifscheiben, oxidkeramische Werkstoffe, Siliciumkarbiderzeugnisse,
Dentalporzellan und Steatiterzeugnisse.
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Trockenpressen

wird zur Herstellung von maBgenauen Massenartikeln eingesetzt.
Dabei werden gut rieselfahige Granulate in Stahlmatrizen verdichtet,
die entsprechend dem herzustellenden Teil profiliert sind. Die hohen
Kosten fiir das Werkzeug (teilweise aus Hartmetall) sind in der Regel
nur bei groBen Serien gerechtfertigt.

L

einseitig

At

zweiseitig

Uniaxiales Trockenpressen, ein- und zweiseitig, mit Bereichen
unterschiedlicher Verdichtung (Graustufen)

Das Trockenpressen ist bei hohen Stiickzahlen das wirtschaftlichste
Verfahren und fiir einfache bis komplizierte Geometrien geeignet.
Eingepresste Vertiefungen und Bohrungen sind im Normalfall nur in
Pressrichtung vorzusehen.

Je nach Auslegung des Trockenpressautomaten lassen sich Bauteile
von Fliesen- bis zu StreichholzkopfgroBe realisieren. Kleine Scheiben
oder Plattchen konnen bis zu einer Dicke von ca. 0,8 bis 1 mm
gepresst werden. Fiir noch diinnere, ebene Bauteile bietet sich
eher das FoliengieBverfahren an. Feine Stege o. . im Bauteil las-
sen sich noch herstellen, wenn das verwendete Pressgranulat die
Hohlrdume im Presswerkzeug verniinftig fiillen kann bzw. wenn die
Werkzeuggestaltung méglich ist.

Trocknen

In einer geformten feuchten Masse sind alle Teilchen mit einer
Wasserhiille umgeben. Mit der Abgabe des Wassers riicken die Teilchen
einander naher, und es findet eine Volumenabnahme statt, die so
genannte Trockenschwindung.

Die Trockenschwindung nimmt mit der Hohe des Feuchtegehalts zu.
Sie ist auBerdem von der KorngroBe, der Art der Rohstoffe und vom
Formgebungsverfahren abhéngig.

Z. B. ist durch die plattchenformige Gestalt der Tonmineralteilchen bei
stranggepressten Korpern aus Porzellan die Schwindung léngs des
Stranges geringer als senkrecht dazu. Solchen Orientierungen oder so
genannten Texturen muss man nach GroBe und Geometrie der kerami-
schen Bauteile mit vorsichtigem Trocknen Rechnung tragen.

Beim Trocken kommen unterschiedliche Verfahren zum Einsatz, die den
jeweiligen keramischen Bauteilen angepasst sind.

Urform/verlorene Form

Die Urform/verlorene Form ist der Gipsabguss des Urmodells (Ton,
Plastilin) zur Herstellung des Muttermodells.
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Urmodell

Bei figlrlichen Gegenstanden wird zunéchst von der Hand des
Kiinstlers ein Tonmodell hergestellt. Dieses Modell wird in den meisten
Fallen in Gips abgegossen (Negativ). Aus diesem Abguss (Urform/verlo-
rene Form) wird das Gipsmodell (Muttermodell) hergestellt.

Vergliihen

Um das Handhabungsrisiko zu reduzieren und die Alternative der
WeiBbearbeitung zu ermdglichen, kann der Formkdrper im Vorbrand
durch Vergliihen mit relativ geringer Schwindungsrate vorverfestigt
werden. Dazu missen Festigkeit und Schwindungsrate Uber die
Prozessparameter reproduzierbar eingestellt werden.

WeiBbearbeitung

Die WeiBbearbeitung erfolgt an vorgebrannten Bauteilen, die von orga-
nischen Hilfsstoffen frei sind. Die Festigkeit wird durch den Vorbrand
bestimmt.

So konnen mit konventionellen, keramischen oder diamantbestlickten
Werkzeugen extrem hohe Abtragsleistungen bei relativ geringem
WerkzeugverschleiB erzielt werden. Dieses Verfahren wird heute von
den Bauteilherstellern sowohl fiir die Prototypenfertigung als auch fiir
die Massenfertigung genutzt.

Werkzeuge

Werkzeuge sind Gerate, die zur Erledigung einer Handarbeit notwendig
sind, z. B. Messwerkzeuge, Werkzeuge zur Be- und Verarbeitung von
Gips, Werkzeuge fiir die Bearbeitung von lederharten und weilgetrock-
neten Formlingen, Werkzeuge fiir die Bearbeitung gebrannter Teile.
Daneben spricht man von Werkzeugen auch, wenn es um
Formgebungseinrichtungen an Maschinen geht z. B. Presswerkzeuge,
Spritzgusswerkzeuge u.a.
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Abstimmung zwischen Ausbildungsbetrieb und
Berufsschule

Die berufliche Erstaushildung fiir Industriekeramiker Anlagentechnik,
Industriekeramiker Dekorationstechnik, Industriekeramiker Modell-
technik und Industriekeramiker Verfahrenstechnik erfolgt im dualen
System der Berufsausbildung.

Charakteristisch fir die duale Berufsausbildung ist, dass die
Auszubildenden die fiir die Berufsausiibung notwendigen Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten in einem Ausbildungsbetrieb und in einer
Berufsschule erwerben.

Die Dualitdt zeigt sich auch in unterschiedlichen Ausbildungsvor-
schriften:

B Grundlage fir die betriebliche Berufsausbildung sind die als
Rechtsverordnung erlassenen  bundeseinheitlich  geltenden
Ausbildungsordnungen einschlieBlich der Ausbildungsrahmenpléne.

M Grundlage fir die Lehrpldne der Berufsschulen sind die
Rahmenlehrplane der Kultusministerkonferenz der Bundeslander, die
eine Empfehlung darstellen.

Ausbildungsordnungen und Rahmenlehrplane unterscheiden sich daher
sowohl in ihrer Rechtsqualitat als auch in ihrem Geltungsbereich.

Ausbildungsbetrieb und Berufsschule miissen sich in der Ausbildung
erganzen und miteinander abstimmen, damit das duale System fiir alle
Beteiligten sinnvoll und hilfreich wirkt. Eine solche Zusammenarbeit
kann nicht verordnet werden.

Die Ausbildungspraxis kann fiir die Berufsausbildung auf einen
Ausbildungsrahmenplan zurlickgreifen, der mit dem Rahmenlehr-
plan der Kultusministerkonferenz abgestimmt ist. Damit sind die
Voraussetzungen fir die Zusammenarbeit zwischen Ausbildungs-
betrieben und Berufsschulen gegeben.

Die erfolgreiche Umsetzung der neuen Aushildungsordnung wird im
Wesentlichen von einer konstruktiven Abstimmung zwischen den
Lernorten Schule und Betrieb abhangen.

Ausbildereignung

Nach dem Berufshildungsgesetz (BBiG § 28) darf nur derjenige ausbil-
den, der persénlich und fachlich dazu geeignet ist. Zur Berufsausbildung
ist fachlich geeignet, wer die beruflichen sowie die berufs- und
arbeitspadagogischen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten besitzt,
die fir die Vermittlung der Ausbildungsinhalte erforderlich ist.

Die erforderlichen beruflichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
besitzt, wer u.a.

B die Abschlusspriifung in einer dem Ausbildungsberuf entsprechen-
den Fachrichtung bestanden hat,

B eine anerkannte Priifung an einer Aushildungsstatte oder vor einer
Priifungsbehdrde oder eine Abschlusspriifung an einer staatlichen

oder staatlich anerkannten Schule in einer dem Ausbildungsberuf
entsprechenden Fachrichtung bestanden hat und

M eine angemessene Zeit in seinem Beruf praktisch tatig gewesen ist.
(§ 30 Abs. 2 BBIG)

Weitere Konkretisierung erfolgte in der Verordnung Uber die berufs-
und arbeitspadagogische Eignung fiir die Berufsausbildung - Ausbil-
dereignungsverordnung (AEVO) - vom 16. Februar 1999. Nach einer
Entscheidung des Bundeskabinetts wurde die AEVO dahingehend
gedndert, dass Ausbilder fiir Aushildungsverhaltnisse, die in der Zeit
vom 1. August 2003 bis 31. Juli 2008 (nach Fristablauf wenden Sie
sich bitte an die zustandigen Stellen) bestehen oder begriindet werden,
von der Pflicht zum Nachweis von Kenntnissen nach dieser Verordnung
befreit werden".

Dies entbindet jedoch die zusténdige Stelle nicht davon, darii-
ber zu wachen, dass die personliche und fachliche Eignung der
Ausbilder und der Ausbildenden vorliegt (§ 32 BBiG).

Moderne Ausbildungsberufe verlangen von den Ausbildern grundle-
gende berufs- und arbeitspadagogische Fertigkeiten. Sie sollen nicht
nur ,Vormacher” sein, sondern sich vielmehr als Betreuer und
Berater der Auszubildenden verstehen und sie somit an das
selbststandige Lernen heranfiihren.

Die berufs- und arbeitspadagogische Eignung fiir die Berufsaushildung
lasst sich bei verschiedenen Bildungstragern erwerben, lberwiegend
bei den Industrie- und Handelskammern. Die Ausbildereignungsverord-
nung (AEVO) stehtim Internet u.a. auf den Seiten des Bundesministerium
fur Bildung und Forschung zum download zur Verfigung.

Ausbildungsberufsbild /Ausbildungsberufsbild-
positionen

Im Ausbildungsberufshild sind die Ausbildungsberufsbildpositionen
fur den Ausbildungsrahmenplan festgelegt. Die Berufsbildpositionen
geben die Ausbildungsinhalte zusammengefasst in iibersichtlich knap-
per Form konkret und prazise wieder (siehe §§ 4, 10, 16 und 22) der
Ausbildungsordnung).

AusbildungsmaBnahmen auBerhalb der
Ausbildungsstatte

Sind Ausbildungsbetriebe zu spezialisiert, um alle Teile der Aushildung
abdecken zu kénnen, bzw. Betriebe zu klein, um alle sachlichen
und personellen Ausbildungsvoraussetzungen sicherzustellen, gibt es
Maglichkeiten, solche Defizite durch AusbildungsmaBnahmen auBer-
halb des Ausbildungsbetriebes auszugleichen.

Hierzu gehdren u. a. AusbildungsmaBnahmen im Ausbildungsverbund.

1) Verordnung zur Anderung der Ausbilder-Eignungsverordnung vom 28. Mai 2003,
BGBI Jahrgang 2003 Teil | Nr. 23
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Ausbildungsverbund:

In§ 10Abs.5BBiG steht: , Zur Erfiillung der vertraglichen Verpflichtungen
der Ausbildenden kénnen mehrere natiirliche oder juristische
Personen in einem Ausbildungsverbund zusammenwirken, soweit die
Verantwortlichkeit fir die einzelnen Ausbildungsabschnitte sowie fiir
die Aushildungszeit insgesamt sichergestellt ist (Verbundausbildung).”

Ein Ausbildungsverbund liegt vor, wenn verschiedene Betriebe sich
zusammenschlieBen, um die Berufsausbildung gemeinsam zu planen
und arbeitsteilig durchzufiihren. Die Auszubildenden absolvieren dann
bestimmte Teile ihrer Ausbildung nicht im Aushildungsbetrieb, sondern
in einem oder mehreren Partnerbetrieben.

In der Praxis haben sich vier Varianten von Ausbildungsverbiinden,
auch in Mischformen, herausgebildet:

M Leitbetrieb mit Partnerbetrieben
B Konsortium von Ausbildungsbetrieben
B Betrieblicher Ausbildungsverein
M Betriebliche Auftragsausbildung

Folgende rechtlichen Bedingungen sind bei einem Ausbildungsverbund
zu beachten:

B In einem Konsortium von Aushildungsbetrieben, wird von einem
Betrieb/einer Institution (Leitbetrieb) der Ausbildungsvertrag
geschlossen; die Ausbildungsanteile der beteiligten Betriebe bzw.
anderer Lernorte konnen differieren.

W Der Ausbildende kann Bestimmungen zur Ubernahme von Teilen der
Ausbildung nur dann abschlieBen, wenn er gewahrleistet, dass die
Qualitat der Ausbildung in der anderen Ausbildungsstatte ebenfalls
gesichert ist.

M Der ausbildende Betrieb muss auf die Bestellung des Aushilders
Einfluss nehmen konnen.

M Der Aushildende muss iiber den Verlauf der Ausbildung informiert
werden und gegeniiber dem Aushilder eine Weisungsbefugnis
haben.

B Der Berufsausbildungsvertrag darf keine Beschrankungen der
gesetzlichen Rechte und Pflichten des Ausbildenden und des
Auszubildenden enthalten. Die Vereinbarungen der Partnerbetriebe
betreffen nur deren Verhaltnis untereinander.

B Im betrieblichen Ausbildungsplan muss grundsatzlich angegeben
werden, welche Ausbildungsinhalte zu welchem Zeitpunkt in wel-
cher Ausbildungsstatte (Verbundbetrieb) vermittelt werden.

Ausbildungsrahmenplan

Der Ausbildungsrahmenplan beinhaltet die sachliche und zeitliche
Gliederung der Berufsausbildung. Er konkretisiert nach Breite und Tiefe
die im Ausbildungsberufsbild festgelegten Ausbildungsberufsbildposi-
tionen (Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten). Er gibt damit eine
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sachliche und zeitliche Anleitung zur Durchfiihrung der Ausbildung,
jedoch keine methodischen und didaktischen Anleitungen. Der
Ausbildungsrahmenplan wird in einen betrieblichen Ausbildungsplan
umgesetzt, der jeweils die Grundlage fiir die individuelle Ausbildung im
Betrieb bildet. Der Ausbildungsrahmenplan ist eine Anlage zu den §§ 5,
11, 17 und 23 der Ausbildungsordnungen.

Ausbildungsvergiitung

Der Ausbildende muss Auszubildenden eine angemessene Verglitung
gewahren, sie muss mit fortschreitender Berufsausbildung mindes-
tens jéhrlich ansteigen (§ 17 Abs. 1 BBiG). Die Zahlung und Hohe der
Verglitung ist im Berufsausbildungsvertrag zu regeln, Grundlage sind
die jeweils giiltigen Tarifvertrage.

Berufsausbildungsvertrag

Vor Beginn der Berufsaushildung muss zwischen dem Ausbildenden
und dem Auszubildenden ein Berufsausbildungsvertrag geschlossen
werden. Der wesentliche Inhalt des Berufsaushildungsvertrages muss
vom Ausbildenden unverziiglich nach der Vereinbarung, auf jeden
Fall aber vor Beginn der Berufsaushildung schriftlich niedergelegt
werden (§ 11 Abs. 1 BBiG). Die Niederschrift des Vertrages ist von den
Ausbildenden, von den Auszubildenden und bei Minderjéhrigen von
deren gesetzlichen Vertretern zu unterzeichnen (§ 11 Abs. 2 BBiG). Die
Vertragsniederschrift muss mindestens Angaben enthalten Gber:

B Art,sachlicheundzeitliche Gliederung sowie Ziel der Berufsausbildung,
inshesondere die Berufstétigkeit fiir die ausgebildet werden soll,

B Beginn und Dauer der Berufsausbildung,

B AusbildungsmaBnahmen auBerhalb der Ausbildungsstatte,
M Dauer der regelmaBigen taglichen Ausbildungszeit,

B Dauer der Probezeit,

B Zahlung und Hohe der Vergiitung,

B Dauer des Urlaubs,

B Voraussetzungen, unter denen der Berufsaushildungsvertrag gekiin-
digt werden kann,

M ein in allgemeiner Form gehaltener Hinweis auf die Tarifvertrage,
Betriebs- oder Dienstvereinbarungen, die auf das Berufsaushildungs-
verhéltnis anzuwenden sind.

Berufsschule/Blockunterricht

Die Gestaltung und Dauer des Berufsschulunterrichts liegt in der
Verantwortung der Bundeslander. Im Regelfall betrégt die Unterrichtszeit
ca. 12 Wochen im Jahr. Fiir Auszubildende Industriekeramiker
Anlagentechnik, Industriekeramiker Dekorationstechnik, Industrie-
keramiker Modelltechnik und Industriekeramiker Verfahrenstechnik
findet der Berufsschulunterricht in zeitlich zusammengefassten Blocken
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(Blockbeschulung) statt, wenn am Ort des Betriebes keine Fachklasse in
einer Berufsschule besteht.

Die Kosten fiir Fahrt, Unterbringung und Verpflegung werden teilweise
auf Grund von Regelungen in den einzelnen Bundeslandern Gbernom-
men oder bezuschusst, Einzelheiten sind lber die jeweiligen Schulen
zu erfahren.

Ende der Ausbildung durch Kiindigung

Eine Kiindigung kann wahrend der Probezeit jederzeit von dem
Auszubildenden oder vom Ausbildenden erfolgen. Eine Kiindigung
bedarf der Schriftform. Griinde miissen wahrend der Probezeit nicht
angegeben werden.

Nach der Probezeit kann das Ausbildungsverhaltnis nur noch aus wich-
tigen Griinden gekiindigt werden, d.h. wenn es unter Beriicksichtigung
aller Umstande und unter Abwagung der Interessen aller Beteiligten
unzumutbar ist, das Ausbildungsverhaltnis fortzusetzen. Wann ein
wichtiger Grund vorliegt, muss im Einzelfall entschieden werden. Die
Kiindigung muss innerhalb von zwei Wochen erfolgen, nachdem dem
Kiindigungsberechtigten die der Kiindigung zu Grunde liegenden
Tatsachen bekannt wurden. Die Griinde sind anzugeben (s. auch BGB
§ 626).

Eine zusétzliche Kindigungsméglichkeit gibt es, wenn sich
Auszubildende in einem anderen Ausbildungsberuf ausbilden las-
sen oder die Berufsaubildung aufgeben mochten: Hier kann das
Ausbildungsverhaltnis mit einer Frist von vier Wochen gekiindigt wer-
den. Die Kiindigung muss schriftlich erfolgen und die Griinde fiir die
Kiindigung enthalten.

Wer noch nicht volljahrig ist, kann nur kiindigen, wenn der gesetzli-
che Vertreter zustimmt. Wird einem Minderjahrigen gekiindigt, muss
die Kiindigung gegeniiber dem gesetzlichen Vertreter ausgesprochen
werden.

Des Weiteren konnen Auszubildende und Ausbildende (Betrieb)
jederzeit vereinbaren, dass das Ausbildungsverhaltnis beendet wird.
Bei Minderjahrigen muss der gesetzliche Vertreter der Vereinbarung
zustimmen.

Flexibilitatsklausel

Die Vermittlung der im Ausbildungsrahmenplan genannten
Ausbildungsinhalte ist von allen Ausbildungsbetrieben sicherzustel-
len. Damit auch betriebsbedingte Besonderheiten bei der Aushildung
beriicksichtigt werden kénnen, wurde in die Aushildungsordnung
eine sogenannte Flexibilitatsklausel aufgenommen, um deutlich zu
machen, dass zwar die zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnisse und
Fahigkeiten obligatorisch sind, aber von der Reihenfolge und insoweit
auch von dem im Ausbildungsrahmenplan vorgegebenen sachlichen
Zusammenhang abgewichen werden kann. Dieser Sachverhalt ist aus
den 8§ 5, 11, 17 und 23 der Aushildungsordnung ableitbar.

Bis zur Zwischenpriifung allerdings miissen die im
Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten  Fertigkeiten, Kenntnisse
und Fahigkeiten der ersten 18 Monate der Ausbildung, bis zur
Abschlusspriifung alle in ihrer Gesamtheit vermittelt werden.

Fortbildung

Die berufliche Fortbildung soll ermdglichen, die beruflichen Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten zu erhalten, zu erweitern, der Entwicklung
anzupassen und beruflich aufzusteigen.

Fortbildungsgange werden von den zustdndigen Stellen, u. a. den
Industrie- und Handelskammern, geregelt. Diese bestimmen das Ziel,
die Anforderungen, das Verfahren der Priifung, die Zulassungsvoraus-
setzungen und die Einrichtung von Priifungsausschissen.

Siehe auch Seite 249.

Probezeit

Das Berufsaushildungsverhaltnis beginnt mit der Probezeit. Sie muss
mindestens einen Monat und darf hdchstens vier Monate betragen
(§ 20 BBIG).

Da die Probezeit schon zur Berufsausbildung gehort, bestehen auch
die vollen Pflichten der Ausbildenden. Der Ausbildende ist wahrend der
Probezeit verpflichtet, die Eignung der Auszubildenden fiir den zu erler-
nenden Beruf besonders sorgfaltig zu priifen. Auch die Auszubildenden
missen prifen, ob sie die richtige Wahl getroffen haben. Wahrend der
Probezeit kann das Berufsaushildungsverhaltnis jederzeit sowohl vom
Ausbildenden als auch von den Auszubildenden ohne Angabe von
Griinden und ohne Einhalten einer Frist schriftlich gekiindigt werden
(§ 22 Abs. 1 BBIG).

Rahmenlehrplan

Der Rahmenlehrplan der KMK fiir den berufsbezogenen Unterricht in
der Berufsschule wird nach einem festgelegten Verfahren erarbeitet und
zeitlich sowie inhaltlich mit dem Ausbildungsrahmenplan abgestimmt.
Der Rahmenlehrplan wird von den Bundeslandern {ibernommen oder
in Anlehnung daran auf Landerebene iberarbeitet. Der Unterricht in
den allgemeinbildenden Fachern folgt den jeweiligen landesrechtlichen
Vorschriften. Der Rahmenlehrplan fiir den berufshezogenen Unterricht
wird in Lernfelder unterteilt. Der Rahmenlehrplan wird gemeinsam mit
der Ausbildungsordnung (einschlieBlich Ausbildungsrahmenplan) im
Bundesanzeiger veréffentlicht und steht zum download unter www.
kmk.org zur Verfiigung (siehe Seite 169 ff.).

Urlaub

B Auszubildende haben Anspruch auf bezahlten Urlaub. Der gesetzli-
che Mindesturlaub ist

B fiir Jugendliche im Jugendarbeitsschutzgesetz und
B fiir Erwachsene im Bundesurlaubsgesetz festgelegt.

B Weitergehende tarifvertragliche Regelungen sind vorrangig anzu-
wenden.

237



Infos

2. Glossar: Begriffe dualer Ausbildung

Fir Jugendliche ist die Dauer des Urlaubs nach dem Lebensalter gestaf-
felt. Er betragt jahrlich

B mindestens 30 Werktage, wenn Jugendliche zu Beginn des Kalender-
jahres noch nicht 16 Jahre alt sind;

B mindestens 27 Werktage, wenn Jugendliche zu Beginn des Kalender-
jahres noch nicht 17 Jahre alt sind;

B mindestens 25 Werktage, wenn Jugendliche zu Beginn des Kalender-
jahres noch nicht 18 Jahre alt sind (JarbSchG).

Jugendliche erhalten fiir das Kalenderjahr, in dem sie 18 Jahre alt wer-
den, noch Urlaub nach dem Jugendarbeitsschutzgesetz. Wer zu Beginn
des Kalenderjahres 18 Jahre alt ist, erhalt Erwachsenenurlaub. Der
Erwachsenenurlaub betrdgt mindestens 24 Werktage im Kalenderjahr.

Zustandige Stellen

Durch das Berufsbildungsgesetz sind mehrere Einrichtungen geschaf-
fen worden, denen erhebliche Bedeutung fiir die Durchfiihrung und die
Weiterentwicklung der beruflichen Bildung zukommt. Der praktischen
Durchfiihrung der Berufsausbildung am néchsten steht die ,zustandige
Stelle” und ihr , Berufshildungsausschuss”.

Die zustandige Stelle hat insbesondere die Durchfiihrung der
Berufsaushildung zu Uberwachen und sie durch Beratung der
Auszubildenden und der Ausbilder und Ausbilderinnen zu fordern. Sie
hat zu diesem Zweck Berater und Beraterinnen zu bestellen (§ 76 Abs.
1 BBIG).

Die zustandigen Stellen fiir den Industriekeramiker Anlagentechnik,
den Industriekeramiker Dekorationstechnik, den Industriekeramiker
Modelltechnik, den Industriekeramiker Verfahrenstechnik sind die
jeweiligen Industrie- und Handelskammern (§ 71 Abs. 2 BBiG).

Die zustandige Stelle errichtet einen Berufshildungsausschuss (§ 77
BBiG), dem Vertreter der Arbeitgeber und der Arbeitnehmer sowie - mit
beratender Stimme - Lehrer der berufsbildenden Schule angehéren.

Der Berufshildungsausschuss hat die auf Grund des
Berufshildungsgesetzes von der zustandigen Stelle zu erlassenden
Rechtsvorschriften fiir die Durchfiihrung der Berufsaushildung zu
beschlieBen (z. B. die Priifungsordnung) und muss in allen wichtigen
Angelegenheiten der beruflichen Bildung unterrichtet und gehort
werden.
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Zeugnis

Ausbildende haben den Auszubildenden bei Beendigung des Be-
rufsausbildungsverhéltnisses ein schriftliches Zeugnis auszustellen.
Die elektronische Form ist ausgeschlossen. Haben Ausbildende die
Berufsausbildung nicht selbst durchgefiihrt, so soll auch der Ausbilder
das Zeugnis unterschreiben.

Das Zeugnis muss Angaben enthalten {ber Art, Dauer und Ziel der
Berufsausbildung sowie Gber die erworbenen beruflichen Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten der Auszubildenden. Auf Verlangen der
Auszubildenden sind auch Angaben iber Verhalten und Leistung auf-
zunehmen. (§ 16 BBiG)

Nach § 37 Abs. 3 BBiG muss auf Antrag der Auszubildenden dem
Zeugnis eine englischsprachige und eine franzésischsprachige
Ubersetzung beigefiigt werden. Das Ergebnis der berufsschulischen
Leistungsfeststellung muss auf Antrag ebenfalls im Zeugnis ausgewie-
sen werden.
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3. Checklisten fiur den Ausbildungsbetrieb

Diese Checklisten sollen insbesondere Betrieben, die sich erstmals mit der Ausbildung befassen, Hilfestellung bei der Vorbereitung und Durchfiihrung
der Aushildung geben. Die wesentlichen Rahmenbedingungen, die erfiillt sein miissen, wurden hier Ubersichtlich zusammengefasst.

Checkliste 1:
Woas ist vor Ausbildungsbeginn zu tun?

Anerkennung als Ausbildungsbetrieb
e |st der Betrieb von der zustdndigen Stelle als Aushildungsbetrieb anerkannt?

Rechtliche Voraussetzungen

e Sind die rechtlichen Voraussetzungen fiir eine Aushildung vorhanden, d.h. ist die fachliche und persénliche
Eignung nach §§ 28, 29 und 30 BBiG gegeben?

Ausbildereignung
¢ Hat der Aushildende oder ein von ihm bestimmter Ausbilder die erforderliche Aushildereignung erworben?

Ausbildungsplatze
e Sind geeignete betriebliche Ausbildungsplatze vorhanden?

Q Ausbilder

e Sind neben den verantwortlichen Ausbildern ausreichend Fachkréfte in den einzelnen Ausbildungsorten/
-bereichen fiir die Unterweisung der Auszubildenden vorhanden?
e Ist der zustandigen Stelle ein Aushilder benannt worden?

Vermittlung der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

e Ist der Betrieb in der Lage, alle fachlichen Inhalte der Ausbildungsordnung zu vermitteln? Sind dafiir alle erforder-
lichen Ausbildungsorte/-bereiche vorhanden? Kann oder muss auf zusatzliche AusbildungsmaBnahmen auBerhalb
der Ausbildungsstétte (iiberbetriebliche Ausbildungsorte, Verbundbetriebe) zuriickgegriffen werden?

Werbung um Auszubildende

¢ Welche Aktionen miissen gestartet werden, um das Unternehmen fiir Aushildungsinteressierte als attraktiven
Ausbildungsbetrieb zu prasentieren? (z. B. Kontakt zur zusténdigen Agentur fiir Arbeit aufnehmen, Anzeigen in
Tageszeitungen oder Jugendzeitschriften schalten, Betrieb auf Azubitagen prasentieren, Betriebspraktika)

Auswahlverfahren
e Sind konkrete Auswahlverfahren (Einstellungstests) sowie Auswahlkriterien fiir Auszubildende festgelegt worden?

Vorstellungsgesprach
o Wer fiihrt die Vorstellungsgesprache mit den Bewerbern und entscheidet iiber die Einstellung?

Gesundheitsuntersuchung
e Ist die gesundheitliche/kdrperliche Eignung der Auszubildenden vor Abschluss des Ausbildungsvertrages
O festgestellt worden (= Jugendarbeitsschutzgesetz)?

Sozialversicherungs- und Steuerunterlagen
e Liegen die Unterlagen zur steuerlichen Veranlagung und zur Sozialversicherung vor?
ggf. Aufenthalts- und Arbeitserlaubnis?

N 1 e

Ausbildungsvertrag, betrieblicher Ausbildungsplan

e |st der Aushildungsvertrag formuliert und vom Ausbildenden und den Auszubildenden
(ggf. ihren gesetzlichen Vertretern) unterschrieben?

e |st ein betrieblicher Aushildungsplan erstellt?
(sachliche und zeitliche Gliederung als Anlage des Ausbildungsvertrages)

e |st den Auszubildenden sowie der zustandigen Stelle der abgeschlossene Ausbildungsvertrag einschlieBlich
des betrieblichen Ausbildungsplans zugestellt worden?

Berufsschule
e Sind die Auszubildenden bei der Berufsschule angemeldet worden?

L]

Ausbildungsunterlagen

e Stehen Aushildungsordnung, Ausbildungsrahmenplan, ggf. Rahmenlehrplan sowie ein Exemplar des Berufsbildungs-
gesetzes, des Jugendarbeitsschutzgesetzes, im Betrieb zur Verfligung?

e Ist der erste Tag bereits fertig geplant? =» Checkliste 4 l:l
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Checkliste 2: I
Pflichten des ausbildenden Betriebes/des Ausbhilders

Vermittlung der Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten
e Vermittlung von samtlichen im Ausbildungsrahmenplan vorgeschriebenen Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten.

Wer bildet aus?
e Selbst ausbilden oder einen/eine personlich und fachlich geeigneten Ausbilder/in ausdriicklich damit beauftragen.

Rechtliche Rahmenbedingungen
¢ Beachten der rechtlichen Rahmenbedingungen, z. B. Berufsbildungsgesetz, Jugendarbeitsschutzgesetz,
O Arbeitszeitgesetz, Betriebsvereinbarungen und Ausbildungsvertrag sowie der Bestimmungen zu
Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung.

Abschluss Ausbildungsvertrag

e Abschluss eines Ausbildungsvertrages mit den Auszubildenden, Eintragung in das Verzeichnis der
Ausbildungsverhéltnisse bei der zusténdigen Stelle.

Freistellen der Auszubildenden

e Freistellen fiir Berufsschule, angeordnete tiberbetriebliche AusbildungsmaBnahmen und Zwischen- und
Abschlusspriifungen.

Ausbildungsvergiitung
e Zahlen einer Aushildungsvergiitung, Beachten der tarifvertraglichen Vereinbarungen.

Ausbildungsplan

e Umsetzen von Ausbildungsordnung und Ausbildungsrahmenplan sowie sachlicher und zeitlicher Gliederung in die
betriebliche Praxis, vor allem durch Erstellen von betrieblichen Ausbildungsplénen.

Ausbildungsarbeitsplatz, Aushildungsmittel

e Gestaltung eines , Ausbildungsarbeitsplatzes” entsprechend der Ausbildungsinhalte.

¢ Alle notwendigen Aushildungsmittel, insbesondere Werkzeuge und Werkstoffe, auch zur Ablegung der Zwischen-
und Abschlusspriifungen kostenlos zur Verfiigung stellen.

Q Schriftlicher Ausbildungsnachweise (Berichtsheft)

e Schriftliche Ausbildungsnachweise kostenlos aushandigen, Zeit zum Fiihren der schriftlichen
Ausbildungsnachweise zur Verfiigung stellen und die ordnungsgeméaBe Fiithrung durch regelmaBige
Abzeichnung tiberwachen.

Ubertragung von Arbeiten
o AusschlieBlich Arbeiten {ibertragen, die dem Ausbildungszweck dienen.

Charakterliche Forderung
o Charakterliche Forderung, Bewahrung vor sittlichen und kérperlichen Gefahrdungen, Wahrnehmen der Aufsichtspflicht.

Zeugnis
e Ausstellen eines Ausbildungszeugnisses am Ende der Ausbildung.

N O o o B B | R A [
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Checkliste 3:

Pflichten des/der Auszubildenden

Sorgfalt
O e Sorgfaltige Ausfiihrung der im Rahmen der Berufsausbildung tibertragenen Verrichtungen und Aufgaben.

Aneignung von Fertigkeiten, Kenntnissen und Fahigkeiten

e Aktives Aneignen aller Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten, die notwendig sind,
die Ausbildung erfolgreich abzuschlieBen.

Weisungen

e Weisungen folgen, die den Auszubildenden im Rahmen der Berufsausbildung vom Ausbilder oder anderen
weisungsberechtigten Personen erteilt werden, soweit ihnen diese als weisungsberechtigt bekannt gemacht
worden sind.

Anwesenheit

¢ Anwesenheitspflicht,
Nachweispflicht bei Abwesenheit.

Berufsschule, iiberbetriebliche AushildungsmaBnahmen
e Teilnahme am Berufsschulunterricht sowie an AusbhildungsmaBnahmen auBerhalb der Ausbildungsstatte.

Betriebliche Ordnung
e Beachtung der betrieblichen Ordnung, pflegliche Behandlung der Werkzeuge, Maschinen und sonstigen Einrichtungen.

Geschéaftsgeheimnisse

Q o Uber Betriebs- und Geschaftsgeheimnisse Stillschweigen bewahren.

Schriftliche Ausbildungsnachweise (Berichtsheft)
e Fihrung und regelmaBige Vorlage der schriftlichen Ausbildungsnachweise.

Priifungen
e Ablegen von Zwischen- und Abschlusspriifungen.

I |
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Checkliste 4:
Der erste Tag der Ausbildung

Planung
e Ist der Tag strukturiert/geplant? Ist ausreichend Zeit vorgesehen?

Zustandige Mitarbeiter
e Sind alle zustandigen Mitarbeiter, auch die Fachkrafte informiert, dass neue Auszubildende in den Betrieb kommen?

L]

Aktionen, Raumlichkeiten

e Welche Aktionen sind geplant?
Beispiele: Vorstellung des Betriebes, seiner Organisation und inneren Struktur, der fiir die Aushildung
verantwortlichen Personen, Betriebsrallye, Infomappe

e Kennenlernen der Sozialrdume.

Rechte und Pflichten

Q o Welche Rechte und Pflichten ergeben sich fiir Auszubildende wie fiir Ausbilder/Ausbilderinnen
und Betrieb aus dem Ausbildungsvertrag?

Unterlagen
e Liegen die Unterlagen zur steuerlichen Veranlagung und zur Sozialversicherung vor?

Anwesenheit/Abwesenheit
e Was ist im Verhinderungs- und Krankheitsfall zu beachten?
e Wurden die betrieblichen Urlaubsregelungen erlautert?

Probezeit
e Wurde die Bedeutung der Probezeit erldutert?

Finanzielle Leistungen
¢ Wurde die Aushildungsvergiitung und ggf. betriebliche Zusatzleistungen erlautert?

Arbeitssicherheit

e Welche Regelungen zur Arbeitssicherheit und zur Unfallverhiitung gelten im Unternehmen?
¢ Wurde die Arbeitskleidung und ggf. Schutzausriistung iibergeben?

e Wurde auf die groBten Unfallgefahren im Betrieb hingewiesen?

Arbeitsmittel
¢ Welche speziellen Arbeitsmittel stehen fiir die Ausbildung zu Verfligung?

O Arbeitszeit

e Welche Arbeitszeitregelungen gelten fiir die Auszubildenden?

Betrieblicher Ausbildungsplan
e Wurde der betriebliche Ausbildungsplan erlautert?

Schriftliche Ausbildungsnachweise

e Wie sind die Ausbildungsnachweise zu fiihren (Form, zeitliche Abschnitte: Woche, Monat)?
e Wurde die Bedeutung der schriftlichen Ausbildungsnachweise fiir die Priifungszulassung erlautert?

ooy oo o e e

Berufsschule

e Welche Berufsschule ist zustandig?

¢ Wo liegt sie und wie kommt man dorthin?

e Wird in Blockunterricht oder an einzelnen Tagen in der Woche unterrichtet?
e Miissen die Auszubildenden nach der Schule in den Betrieb?

Priifungen
e Wurde die Rolle von Zwischen- und Abschlusspriifungen erklart und auf den Zeitpunkt hingewiesen?

.
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3. Checklisten fiir den Aushildungsbetrieb Infos

Checkliste 5:

Q Was ist bei der Anmeldung zur Zwischenprifung zu beachten?

Anmeldung
¢ Rechtzeitige Anmeldung bei der zustandigen Stelle zur Zwischenpriifung.

]

Ort und Dauer
e Kennen die Auszubildenden Ort, Termin, Ablauf und Dauer der Zwischenpriifung?

Vorbereitung
e Wie werden die Auszubildenden betriebsintern auf die Zwischenpriifung vorbereitet?
e Werden die Ausbildungsinhalte zur Priifungsvorbereitung wiederholt und vertieft,

z. B. mit Hilfe situativer Lernaufgaben?

Checkliste 6:

Q Was ist bei der Anmeldung zur Abschlusspriifung zu beachten?

Anmeldung

e Rechtzeitige Anmeldung bei der zustandigen Stelle zur Abschlusspriifung.

e Festlegung und Mitteilung der praktischen Arbeitsaufgabe.

Vorlage des Ausbildungsvertrages.

Vorlage der Bescheinigung iiber die Teilnahme an der Zwischenpriifung.

Vorlage der ordnungsgemaB gefiihrten schriftlichen Ausbildungsnachweise (Berichtshefte)
(kontrolliert, unterschrieben, vollstandig).

e Nachweis (iber die Teilnahme an der iiberbetrieblichen Ausbildung.

]

Ort, Dauer und Struktur
e Kennen die Auszubildenden Ort, Termin und Dauer der Abschlusspriifung?
e Kennen die Auszubildenden die Struktur der Abschlusspriifung?

]

Vorbereitung

e Wie werden die Auszubildenden betriebsintern auf die Abschlusspriifung vorbereitet?

e Werden die Aushildungsinhalte zur Priifungsvorbereitung wiederholt und vertieft, I:l
z. B. mit Hilfe von Projektarbeiten?

O
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Infos

4. Kopiervorlagen betriebliche Aushildungsplane

4. Kopiervorlagen betriebliche Ausbildungsplane

Ausbildungsbetrieb

Muster AG

Ausbilder

Max Mustermann

Auszubildender

Felix Max

Ausbildungsberuf

Industriekeramiker Modelltechnik

Lfd. Nr.

Teil des Ausbildungsberufsbildes

Zu vermittelnde Fahigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten
nach ARPI

Abteilung

Ausbilder

Ausbildungswochen

1-18
Monat

19-36
Monat

Berufsbild, Arbeits- und Tarifrecht

1a,1b, 1c, 1d, e

Aufbau und Organisation des

2 i : 2a, 2b, 2¢, 2d
Ausbildungsbetriebes Wahrend der gesamten
Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Ausbildung zu vermitteln
3 . 3a, 3b, 3¢, 3d
Arbeit
4 Umweltschutz 4a, 4b, 4c, 4d
5 Betriebliche und technische Kommunikation | 5a, 5b, 5¢, 5d
Planen und Organisieren von
6 Arbeitsablaufen, Bewerten von gia,66_b, 6¢, 6d, 6e, 61, 6g, 6h,
Arbeitsergebnissen, Geschaftsprozesse ")
Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben
7 von Roh-, Hilfs- und Werkstoffen, 7a,7b, 7¢, 7d
Keramisches Rechnen
8 Formgebung und Veredlung 8a, 8b, 8¢, 8d
9 Warten und Pflegen von Betriebsmitteln 9a, 9b, 9c
10 | Trocknen und Brennen 10a, 10b, 10c
1 Durchfiihren qualitatssichernder 11a, 11b, 11c, 11d
MaBnahmen
12a,12b,12¢
12 | Modelle und Formen entwerfen
12d, 12e
Einsetzen von Werkstoffen und Hilfsmittel 13a
13 | fiir den Modell-, Einrichtungs- und
Formenbau 13b, 13¢
14 | Herstellen von Werkstiicken aus Metall 14a, 14b, 14c, 14d
Herstellen von dreidimensionalen 15a, 15b, 15¢, 15d
15 Werkstiicken aus Gips
P 15e, 15f, 15g
- . 16a
16 Herstellen von dreidimensionalen
Werkstiicken aus Kunststoffen 16b, 16¢, 16d, 16e
17a
17 | Herstellen von Formen
17b,17¢,17d, 17e
18 | Trocknen und Lagern 18a, 18b
19 Durchfiihren qualitatssichernder 19a, 19b, 19¢, 19d
MaBnahmen
Schule / Blockunterricht 18 18
Urlaub 9 9
Gesamtwochen 78 78
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4. Kopiervorlagen betriebliche Aushildungspléane Infos

Ausbildungsbetrieb Muster AG
Ausbilder Max Mustermann
Auszubildender Felix Max
Ausbildungsberuf Industriekeramiker Verfahrenstechnik
Lfd. | Teil des Ausbildungsberufshildes Zu vermittelnde Abteilung Ausbilder Ausbildungswochen
Nr. Fahigkeiten, Kenntnisse und 1-18 19-36
Fahigkeiten nach ARPI Monat Monat
1 Berufsbild, Arbeits- und Tarifrecht 1a,1b, 1¢, 1d, 1e
Aufbau und Organisation des
2 Ausbildungsbetriebes 2a, 2b, 2¢, 2d Wahrend der
gesamten Ausbildung
3 Sicherhe!t und Gesundheitsschutz bei 3a, 3b, 3¢, 3d zu vermitteln
der Arbeit
4 | Umweltschutz 43, 4b, 4c, 4d
5 Betriebliche und technische 53, 5b, 5¢, 5d

Kommunikation

Planen und Organisieren von
6 |Arbeitsabldufen, Bewerten von
Arbeitsergebnissen, Geschaftsprozesse

6a, 6b, 6¢, 6d, 6e, 6f, 69,
6h, 6i, 6j

Unterscheiden, Zuordnen und
7 Handhaben von Roh-, Hilfs- und 7a, 7b, 7¢, 7d
Werkstoffen, Keramisches Rechnen

8 | Formgebung und Veredlung 8a, 8b, 8¢, 8d

9 [Warten und Pflegen von Betriebsmitteln | 9a, 9b, 9c

10 | Trocknen und Brennen 10a, 10b, 10c

1 Durchfiihren qualitatssichernder

MaBnahmen 11a, 11b, 11¢, 11d

Vorbereiten keramischer Massen und

12 Glasuren 12a,12b

13 [Herstellen von Einrichtungen 13a, 13b, 13¢, 13d, 13e

14 | Herstellen von Arbeitsformen 14a, 14b, 14c,

15 | Keramische Massen formen 152, 15b, T

15d, 15¢, 15f

16 | Trocknen und Brennen 16a, 16b, 16¢

17 | Glasieren und Dekorieren 17a,17b, 17¢

18 |Sortieren und Nachbearbeiten 18a, 18b

19 Eﬂl;rérf]l;i:mir; qualitatssichernder 19a, 19
Schule / Blockunterricht 18 18
Urlaub 9 9
Gesamtwochen 78 78
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Infos 4. Kopiervorlagen betriebliche Ausbildungsplane

Ausbildungsbetrieb

Ausbilder

Auszubildender

Ausbildungsberuf Industriekeramiker

Ausbildungsjahr

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten nach
ARP

Verantwortliche

Zeitraum Abteilung Ausbilder/innen

Schule / Blockunterricht

Urlaub

Gesamtwochen
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5. Adressen

Infos

5. Adressen

Arbeitsgemeinschaft Keramische Industrie e.V.
SchillerstraBe 17

95100 Selb

Tel.: 09287 / 808-0

Fax: 09287 / 70492

E-Mail: info@keramverbaende.de

Internet: www.keramverbaende.de

Bundesverband der Deutschen Ziegelindustrie e.V.
KochstraBe 6 - 7

10969 Berlin

Tel.: 030 /52 00 999-11

Fax: 030 / 52 00 999-29

E-Mail: schulte@ziegel.de

Internet: www.ziegel.de

Arbeitgeberverband Schleifmittel und Keramik Nord e.V.
Schiffgraben 36

30175 Hannover

Tel.: 0511 / 8505-0

Fax: 0511 / 8505-201

Internet: www.niedersachsenmetall.de

Industrieverbande Neustadt a. d. WeinstraBe e.V.
Friedrich-Ebert-StraBe 11-13

67433 Neustadt/WeinstraBe

Tel.: 06321 / 852-0

Fax: 06321 / 852-290

E-Mail: info@ivn.de

Internet: www.ivn.de

Rheinischer Unternehmerverband Steine und Erden e.V.
Postfach 22 41

56512 Neuwied

Tel.: 02631 / 3959-0

Fax: 02631 /28810

Industriegewerkschaft Bergbau, Chemie, Energie
Konigsworther Platz 6

30167 Hannover

Tel.: 0511 / 7631-427

Fax: 0511 /7631-746

E-Mail: franz.hetz@igbce.de

Internet: www.igbce.de

Deutsche Keramische Gesellschaft e.V.
Am Grott 7

51147 Kéln

Tel.: 02203 / 96648-0

Fax: 02203 / 69301

E-Mail: info@dkg.de

Internet: www.dkg.de

Berufsgenossenschaft der keramischen und Glas-Industrie
RiemenschneiderstraBe 2

97072 Wiirzburg

Tel.: 0931/ 7943-0

Fax: 0931 / 7943-800

E-Mail: post@bgglaskeramik.de

Internet: www.bgglaskeramik.de

Bundesinstitut fiir Berufsbildung
Robert-Schumann-Platz 3

53175 Bonn

Tel.: 0228 / 107-0

Fax: 0228 / 107-2977

E-Mail: zentrale@bibb.de

Internet: www.bibb.de

Bundesministerium fiir Wirtschaft und Technologie
Villemombler StraBe 76

53123 Bonn

Tel.: 01888 / 615-4836

Fax: 01888 / 615-4923

E-Mail: holterhoff@bmwi.bund.de

Internet: www.bmwi.bund.de

Bundesministerium fiir Bildung und Forschung
HeinemannstraBe 2

53175 Bonn

Tel.: 01888 / 57-0

Fax: 01888 / 83601

E-Mail: bmbf@bmbf.bund.de

Internet: www.bmbf.de

Sekretariat der Standigen Konferenz der Kultusminister
der Lander in der Bundesrepublik Deutschland
LennéstraBe 6

53113 Bonn

Tel.: 0228 / 501-0

Fax: 0228 / 501-777

E-Mail: berufsbildung@kmk.org

Internet: www.kmk.org

Deutscher Industrie- und Handelskammertag
Breite StraBe 29

10178 Berlin

Tel.: 030 / 20308-2508

Fax: 030 / 20308-52508

E-Mail: kirmse.manfred@berlin.dihk.de

Internet: www.dihk.de

Kuratorium der Deutschen Wirtschaft fiir Berufsbildung
Ollenhauerstral3e 4

53113 Bonn

Tel.: 0228 / 91523-0

Fax: 0228 / 91523-99

E-Mail: kwb@kwb-berufsbildung.de

Internet: www.kwh-berufshildung.de
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Infos

5. Adressen

Bundesvereinigung der Deutschen Arbeitgeberverbande e. V.
Breite Strale 29

10178 Berlin

Tel.: 030 / 2033-1500

Fax: 030 / 2033-1505

E-Mail: abt_05@bda-online.de

Internet: www.bda-online.de

Berufsschulen/Bildungseinrichtungen:

Bayern

Staatliche Berufsschule I1

fiir keramische Berufe Selb

WeiBenbacher StraBe 60

95100 Selb

Tel.: 09287 / 2500

Fax: 09287 / 76801

E-Mail: bbz.keramik.selb@fichtelgebirge.org

Internet: www.fichtelgebirge.org/user/bbz.keramik.selb

Thiiringen

Staatliches Berufsschulzentrum Hermsdorf
Rodaer StraBBe 45

07629 Hermsdorf

Tel.: 036601 / 47402

Fax: 036601 / 47400

E-Mail: info@bszh.de

Internet: www.bszh.de

Nordrhein-Westfalen

Staatliches Berufskolleg
Glas-Keramik-Gestaltung

des Landes Nordrhein-Westfalen
Zu den Fichten 19

53359 Rheinbach

Tel.: 02226 / 92200

Fax: 02226 / 922020

E-Mail: gfs@glasfachschule.de
Internet: www.glasfachschule.de

Sachsen

Berufliches Schulzentrum MeiBen
GoethestraBe 21

01662 MeiBen

Tel.: 03521/ 72830

Fax: 03521 / 728400/500

E-Mail: sekretariat@bsz-meissen.de
Internet: www.bsz-meissen.de
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Berufsbhildende Schule Montabaur
AuBenstelle Keramik

im Keramischen Zentrum

Auf dem Scheidberg

56203 Hohr-Grenzhausen

Tel.: 02624 / 3306

Fax: 02624 / 951588

E-Mail: bs-keramik@t-online.de
Internet: www.bbs-montabaur.de

Schule fiir Farbe und Gestaltung

Meisterschule fiir Keramik, Landesfachklassen fiir
Keramikberufe

Leobener StraBe 97

70469 Stuttgart

Tel.: 0711 / 890250

Fax: 0711 / 89025-220

E-Mail: sfg@sfg.s.bw.schule.de

Internet: www.schule-farbe-gestaltung.de

Staatliche Fachschule fiir Keramik Landshut
Marienplatz 8

84028 Landshut

Tel.: 0871/ 922388-0

Fax: 0871/ 922388-45

E-Mail: keramikschule@t-online.de

Internet: www.keramikschule.de



6. Forthildung/Weiterbildung

Infos

6. Fortbildung/Weiterbildung

Mit den abgeschlossenen Berufsausbildungen Industriekeramiker
Anlagentechnik, Industriekeramiker Dekorationstechnik, Industrie-
keramiker Modelltechnik und Industriekeramiker Verfahrenstechnik
gibt es vielféltige Fort- und Weiterbildungsmoglichkeiten auf ver-
schiedenen Ebenen. Die folgenden Informationen konnen daher nur
einen Uberblick geben iiber Méglichkeiten und Angebote der Fort- und
Weiterbildung. Zur genauen und konkreten individuellen Planung
ist es sinnvoll und notwendig, sich mit Hilfe der in der Adressenliste
aufgefiihrten Institutionen abschlieBend zu informieren. Auch die
Zugangsvoraussetzungen und Inhalte eventueller Studiengange an
den (Fach-)Hochschulen lassen sich mit Hilfe der Liste (ggf. auch tber
Internet) ohne weiteres in Erfahrung bringen.

Industriemeister Fachrichtung Keramik

Nach erfolgreicher Ausbildung im Bereich Keramik, insbesondere als
Industriekeramiker und danach mindestens drei Jahren Berufspraxis
im keramischen Bereich, besteht die Mdglichkeit, den Abschluss zum
Industriemeister Fachrichtung Keramik zu erwerben. Dies ist auch mog-
lich mit einem sonstigen gewerblich-technischen Ausbildungsberuf und
danach mindestens vier Jahren Berufspraxis im keramischen Bereich.
Letztlich ist auch ohne gewerblich-technischen Ausbildungsberuf und
danach direkte Berufspraxis im keramischen Bereich (acht Jahre) die
Fortbildung zum Industriemeister Keramik denkbar.

Staatlich geprifter Keramiktechniker

Interessenten, die den Abschluss staatlich gepriifter Keramiktechniker
in Vollzeitform anstreben, bendtigen eine abgeschlossene einschla-
gige Berufsaushildung und mindestens zwei Jahre Berufspraxis.
Interessenten, die die Aushildung in berufsbegleitender Teilzeitform
absolvieren wollen, bendtigen eine abgeschlossene einschldgige
Berufsaushildung und eine einjahrige Berufspraxis. Wer (ber eine
siebenjahrige Berufserfahrung in einem keramischen Betrieb verfiigt,
kann, auch wenn er keine abgeschlossene Berufsausbildung hat, eben-
falls zum staatlich gepriiften Keramiktechniker weitergebildet werden.

Staatlich geprifter Formengestalter sowie
staatlich gepriifter Dekorgestalter

Die Aufnahmevoraussetzungen die als Ziel den Abschluss staatlich
gepriifter Formengestalter bzw. staatlich gepriifter Dekorgestalter
haben, sehen jeweils das Bestehen einer zweitdgigen zeichnerischen
und handwerklichen Aufnahmepriifung vor. Dariiber hinaus muss die
mittlere Reife, das Fachabitur oder das Abitur nachgewiesen werden.
Bewerber mit einem qualifizierenden Hauptschulabschluss missen
vor Beginn der Ausbildung ein einjdhriges Praktikum nachweisen.
Die Ausbildungsdauer betréagt bei Bewerbern mit mittlerem und
hoherem Schulabschluss vier Jahre. Fiir Bewerber mit abgeschlos-
sener Berufsausbildung verkiirzt sich je nach Berufsaushildung die
Ausbildung ggf. um ein Jahr.

Technischer Fachwirt

Aufnahmevoraussetzung zur Erlangung des Abschlusses Technischer
Fachwirt ist ein kaufménnischer oder gewerblich-technischer
Ausbildungsberuf und danach mindestens drei Jahre Berufspraxis
im kaufmannischen oder gewerblich-technischen Bereich. Alternativ
dazu ist es auch ohne Ausbildungsberuf maglich, sich zum techni-
schen Fachwirt weiterzuqualifizieren, sofern mindestens sechs Jahre
Berufspraxis im kaufmannischen oder gewerblich-technischen Bereich
nachgewiesen werden kénnen.

Technischer Betriebswirt

Mit dem Abschluss Industriemeister, mit einem vergleichbaren tech-
nischen Meisterabschluss oder mit einem Abschluss als staatlich
anerkannter Techniker oder als Ingenieur und danach mindestens
zwei Jahren Berufspraxis in leitender technischer Funktion sind die
Priifungszulassungsvoraussetzungen zur Erreichung des Abschlusses
Technischer Betriebswirt erfiillt.

Fachhochschule/Hochschule

Ein Studium an einer Fachhochschule oder Hochschule setzt die
Fachhochschul- bzw. Hochschulreife voraus.

An Fachhochschulen kann beispielsweise der Abschluss Dipl. Kiinstler
Keramik (FH) oder Glas (FH) bzw. der Titel Dipl. Ingenieur (FH) erworben
werden. Dies ist mit einem entsprechenden Studium fiir kiinstlerische
Keramik und Glas bzw. einem Studium im Fachbereich Werkstofftechnik
Glas und Keramik zu erreichen.

An Hochschulen besteht die Mdglichkeit eines Studiums der
Werkstoffwissenschaften. Zulassungsbeschrankungen existieren der-
zeit nicht, das Studium schlieBt mit dem Diplom ab. Daneben ist es
auch moglich, das Studium mit dem akademischen Grad eines Bachelor
of Science bzw. Master of Science zu absolvieren.

Weitere konkrete Informationen sind mit Hilfe der in der Adressenliste
genannten Einrichtungen auf der Seite 247 in Erfahrung zu bringen.
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Infos 7. Beispiele schriftlicher Aushildungsnachweise

7. Beispiele schriftlicher Ausbildungsnachweise

Industriekeramiker Dekorationstechnik (Wochenbericht)
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7. Beispiele schriftlicher Aushildungsnachweise Infos
Industriekeramiker Modelltechnik
Ausbildungsnachweis Nr. 20 Woche vom 09.01.2006 bis 13.01.2006
Ausbildungsabteilung: Modellabteilung Ausbildungsjahr: 1
Betriebliche Tatigkeiten, Unterweisungen, betrieblicher Unterricht Berufsschule
. Stunden
(Unterrichtsthemen)
Werkstattzeichnung M-1:1 einer Gipsplatte mit Profil im Schnitt gezeichnet und bemaBt. 4
& Grundplatte aus Gips (15mm) gemaB dieser Zeichnung angefertigt. 4
e
- Die angefertigte Gipsplatte eingeseift, mit Masse eingebaut, mit Gips iibergossen und Kesselplatte (15mm) 6
£ | abgezogen. 2
.g Kesselplatte auf MaB gearbeitet.
= | Auf einem Blech ein Profilmuster aufgezeichnet, mit Blechschere ausgeschnitten und dann mit verschiedenen 4
§ Werkzeugen ausgefeilt.
';: Grund - und Kesselplatte eingeseift und mit Masse eingebaut. 4
o Gips eingegossen und dann kurz vor Abbinden des Gipses mit Hilfe der angefertigten Blechschablone 2
i | abgezogen.
g Den so angefertigten Kessel mit verschiedenen Werkzeugen bearbeitet. 6
o
Mittellinie und Ventil auf Kessel angezeichnet und mit Hilfe von einem ParalellreiBer den Kessel abgetastet! 8
&
2
Ausbildungsnachweis Nr. 21 Woche vom 16.01.2006 bis 20.01.2006
Ausbildungsabteilung: Modellabteilung Ausbildungsjahr: 1
Betriebliche Tatigkeiten, Unterweisungen, betrieblicher Unterricht Berufsschule
. Stunden
(Unterrichtsthemen)
Ventilteil aus Einrichtung herausgegossen, und auf den fertig bearbeiteten Kessel aufgeklebt. 2
g Masse mit Hilfe einen Walzholzes auf 14mm ausgerollt und den Kessel damit belegt. 2
< [ Kessel mit Brettern eingebaut und dann einen Blind-Guss von dem belegten Kessel angefertigt. 4
- Den Blind-Guss abgenommen und retuschiert. 2
£ | Masse vom Kessel entfernt, Kessel gesaubert und geseift. 3
.g Blind-Guss wieder iiber den Kessel gesetzt und den zuvor mit Masse belegten Hohlraum nun mit Gips 3
ausgegossen.
| Blind-Guss und den rausgegossenen Scherben abgenommen. Den Scherben mit Hilfe von Lochbohrungen 8
é alle 3-4 cm auf 12mm Stake gearbeitet.
§
o | Anfertigen einer weiteren Blechschablone fiir die AuBenkontur des Anschauungsmodelles. 4
g Den 12 mm starken Scherben wieder auf den Kessel gesetzt und nochmals alles griindlich geseift. 1
g Das ganze mit Masse eingebaut, mit Gips Ubergossen und wieder kurz vor Abbinden des Gipses mit der 3
2 [ schablone abgezogen.
Die AuBenkontur mit verschiedenen Werkzeugen bearbeitet. 8
&' | Die AuBenkontur wieder mit Hilfe eines ParallelreiBers abgetastet und retuschiert.
T
Diese Ausbildungsnachweise wurden vom Auszubildenden selbst individuell angefertigt.
0T CCT Tl PP
Ausbildender Auszubildender Gesetzliche Vertreter Sonstige Sichtvermerke
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Infos 7. Beispiele schriftlicher Aushildungsnachweise

Industriekeramiker Verfahrenstechnik

Ausbildungsnachweis Nr. 9 Woche vom 24.10.2005 bis 28.10.2005
Ausbildungsabteilung: Schlosserei Ausbildungsjahr: 1
Betriebliche Tatigkeiten, Unterweisungen, betrieblicher Unterricht Berufsschule
. Stunden
(Unterrichtsthemen)
Einweisung in die Sicherheitsregeln der Schlosserei. 6
& [ Verschiedene bendtigte Werkzeuge (Feilen, Handschuhe, Sicherheitsbrille) aus Materiallager geholt. 2
g
- Ségen von Aluminium mit einer Metallsage auf 200 mm. 2
£ | Bearbeiten von Aluminium mit einer Feile, damit die Enden rechtwinklig sind. 6
c
2
= | Kennzeichnen von Bohrléchern mit einem Lineal und Winkel. 4
§ Kornen der Kennzeichnungen zur besseren Auflage des Bohrers. 4
§
o Bohren der groBen Locher mit den MaBen 5,5mm, 7,5mm, 9,5mm und 11,5mm. 4
| Versenken der Locher. 4
g
(=)
Gewindeschneiden der Locher mit den Gewindeschneidern M6, M8, M10 und M12. 5
& | Zurechtsigen von Stahl auf eine Lénge von 200mm.
D
Ausbildungsnachweis Nr. 10 Woche vom 31.10.2005 bis 4.11.2005
Ausbildungsabteilung: stationare GieBerei Ausbildungsjahr: 1
Betriebliche Tatigkeiten, Unterweisungen, betrieblicher Unterricht Berufsschule
. Stunden
(Unterrichtsthemen)
Einweisung in Arbeitsablaufe: stationares GieBen 4
= Gipsformen fir das EingieBen richten: Entfernung von Masseresten, Praparation: Hohlbereiche einschlickern, Kernbereiche mit 5
€ [Talkum pudern
= | Formen zusammenbauen mit Schraubzwingen verspannen 2
Mithelfen beim Giel3en von Gipsformen: Stundentopf eingegossen, Scherbenkontrolle mit Hilte des 1
= | Stundentopfes
2 | Verspannungen |6sen, Eingusstrichter entfernen, sammeln, sdubern, 3
2
a

Mithelfen bei der Entformung, Locher stechen nach Anweisung

Vorbereitung Miniatur- WaschtischgieBform (pudern, einschlickern)

=
é GieBen und ausformen (Kontrolle mit Stundentopf) 2
§ Form saubern und richten fiir neuen Guss, erneuter Guss, Entformung, Form richten
o WeiBputz der Miniatur- Waschtischmodelle: GieBnahte entfernen, vorsichtiges verputzen, abschwammen 4
g Werkzeuge: Halbmondbleche, feines Schwammchen,
g Erneuter Einguss der Form, ausformen, saubern, richten 4
(=)

WeiBputz der Miniatur- Waschtischmodelle: GieBnahte entfernen, vorsichtiges verputzen, abschwammen 4
g
£ | Arbeitsplatz saubern, aufrdumen 4

Diese Ausbildungsnachweise wurden vom Auszubildenden selbst individuell angefertigt.

UNEEISCRIITL: ottt 8 888 £ 8 £ 8 £ £ £ A £ AR £ ARt E ARt
Ausbildender Auszubildender Gesetzliche Vertreter Sonstige Sichtvermerke
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7. Beispiele schriftlicher Aushildungsnachweise

Infos

Industriekeramiker Anlagentechnik

Name Gerd Mustermann

Ausbildungsabteilung Presserei

Ausbildungsnachweis Nr. 2 Kalenderwoche vom 36 bis 42 Ausbildungsjahr 1
Tag | Ausgefiihrte Arbeiten, Untericht, Unterweisungen, usw. ftlﬂﬁzlen sGti;adT;
Einflihrung und Unterweisung allgemeine Sicherheitsvorschriften in der Presserei
(Personliche Schutzausriistung, Notausgange, Umgang Gefahrstoffe, Betriebsanweisungen) 2
& | Unterschied zwischen den verschiedenen Pressverfahren erlautert 1
é Aufklaren nassisostatisches Pressen 1
Vorbereiten von Pressformen zum nassisotatischen Pressen nach Arbeitsauftrag 3
Arbeitsplatz reinigen 0,5 75
Kennen lernen von verschiedenen Werkstoffen und ihre Eigenschaften beim Pressen 3
Reste aus der Griinbearbeitung erfasst und ins Restelager nach Werkstoff einsortiert 2,5
§ Defekte Pressformen instand gesetzt 2
g
7,5
PI20 - Trockenisostatpresse Vor- und Nachteile gegentiber Nassisostatpresse kennengelernt 1
Trockenisostatpresse umgeriistet, Werkzeug ausgebaut, gereinigt und eingelagert 2,5
E Nach Arbeitsauftrag neues Werkzeug eingerichtet , Musterteil gepresst 2,5
-‘g Prozesskontrolle am Musterteil, Griindichte ermittelt, Sichtkontrolle Risspriifung, MaBe 1,5
7,5
Materialbereitstellung an den Arbeitsplatzen Nassisostatpressen 2
. Arbeitsauftrage durch nassisostatisches Pressen fertigen und relevante Daten in den
% Arbeitspapieren dokumentieren 5
E Arbeitsplatz reinigen 0,5
7,5
Unterweisung Betriebsstoffe und Gefahrenstoffe die fiir Wartungsarbeiten benétigt werden 1
Wartungsarbeiten an der Nassisostatpresse durchgefiihrt und in das Wartungsbuch eingetragen 4
g Anfertigen von Zentrierungen zum Nassisostatpressen 2,5
3
7,5
Wochenstunden
Datum:
Auszubildender Ausbildender Gesetzlicher Vertreter Sonstige Sichtvermerke
Unterschrift Priifvermerk und Datum Sichtvermerk und Datum und Datum
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Infos 7. Beispiele schriftlicher Aushildungsnachweise

Industriekeramiker Anlagentechnik

Ausbildungsnachweis als Wochenbericht

Name: Max Mustermann Zeitraum: Lfd. Nr.:
Ausbildungsberuf: Industriekeramiker Anlagentechnik von 14.11. bis 18.11.05 12
Ausbildungsbetrieb: Keramikbetrieb Abteilung: Masseaufbereitung

Diese Woche lernte ich kennen wie ein Spriihgranulat von der Aufbereitung des Schlickers bis zum fertigen Granulat, das in die Presserei geht,
hergestellt wird.

Als erstes miissen alle Roh- und Hilfsstoffe abgewogen und bereitgestellt werden. Nun wird in den Aufbereitungsbottich das Losemittel
(Wasser) und die vorher bereitgestellten Roh- und Hilfsstoffe zugegeben und mit einem Riihrwerk vermischt. Nach einer vorgegebenen Zeit
wird der Schlicker iiber eine Riihrwerksmiihle in den Vorratsbottich beim Spriihturm gepumpt. Als nachstes erfolgt die Spriihtrocknung, dabei
wird der Schlicker mittels einer Pumpe in den Spriihturm gepumpt und mit Druckluft zu kleinen Tropfchen zerstéubt. Im selben Moment wird
von oben heiBe Luft in den Turm eingeblasen. Die Schlickertrépfchen werden wéhrend des Fluges durch die heie Luft getrocknet. Das Wasser
wird hierbei verdampft. Der Feststoff, der jetzt librig bleibt, rutscht in Form kleiner Kiigelchen aus dem Spriihturm in ein Fass. Die heife Luft
wird von einer Absaugglocke aufgefangen und abgesaugt. Wahrend der Trocknung wird das Granulat ungefahr alle 30 min. auf die enthaltene
Restfeuchte gepriift. Eine kleine Schaufel voll Granulat wird auf die Waagschale des Ultra X-Gerates aufgelegt. Ein Strahler wird eingeschaltet
und erwarmt die Probe. Die Wassermenge, die hierbei verdampft, wird mittels der Waage bestimmt und als Feuchtemesswert auf der Anzeige
ausgegeben.

Nach dem Spriihen werden der Spriihturm und die Spriihlanze gereinigt und gewartet.

Nun wird das Spriihgranulat in ein groBes Silo eingesaugt und homogenisiert, anschlieBend iiber ein Sieb mit einer der Spriihcharge
angepassten Maschenweite abgesiebt. Hier muss darauf geachtet werden, dass nicht zuviel Masse in ein Fass gefiillt wird. Das fertig gesiebte
Material wird nun abgewogen, in den Bestand aufgenommen und in das Masselager geschafft.

AnschlieBend durfte ich die Siebmaschine zerlegen, reinigen und fiir den nachsten Siebprozess vorbereiten.

(als Anlage eine Skizze des Spriihturmes)

Betriebliche Unterweisung, Berufschulunterricht

Datum: Datum: Datum: Datum:
Unterschrift: Unterschrift: Unterschrift: Unterschrift:
Ausbilder Auszubildender Berufsschule Erziehungsber.
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7. Beispiele schriftlicher Aushildungsnachweise

Infos

Ausbildungsnachweis als Wochenbericht

Name: Max Mustermann
Ausbildungsberuf: Industriekeramiker Anlagentechnik
Ausbildungsbetrieb: Keramikbetrieb

Zeitraum:
von 14.11. bis 18.11.05
Abteilung: Masseaufbereitung

Lfd. Nr.:
12

Anlage Skizze Sprithturm
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Infos 8. Beispiele ausflihrlicher Zusatzberichte

8. Beispiele ausfiihrlicher Zusatzberichte

Diese Berichte kdnnen als Erganzung zum schriftlichen Ausbildungsnachweis von den Auszubildenden zu Themen erstellt werden, die im aktuellen
Zusammenhang der Aushildung stehen. (siehe auch Seite 250 ff.)

Das Anfertigen einer Schablone und deren Verwendung:

Beim Anfertigen eines Waschtischkessels werden die AuBenflachen durch Ziehen des
Gipses mit einer Metallschablone (Kunststoffschablone) gebildet.

Metallschablone

Gips Kegsel

/Kesse]lﬁ@latte%
/]Grundp]lattel

Die Konturen des Kessels werden mit Hilfe der Schnittzeichnung auf ein Zinkblech
aufskizziert und mit einer Blechschere ausgeschnitten. Mit verschiedenen Feilen
wird die Schablone solange bearbeitet, bis sie die gewlinschte Form bekommt. Die
Abstreichflache dieser Schablone wird dann mit Sandpapier geglattet.

Die fertige Blech-Schablone wird danach im Winkel von 90° zur Tischflache an die Gips-
Kesselschablone gestellt und am hinteren Ende mit Gips festgesetzt. Auf diese Weise ist
eine gute Aufsetzflache gegeben und auch gewahrleistet, dass die Schablone immer im
richtigen Winkel zur Abstrichflache steht.

Mit Sicherheit und Schnelligkeit muss das Ziehen des noch weichen Gipses vor sich
gehen, denn kurz vor dem endgiiltigen Abbinden ist das Ziehen des Gipses mit der
Schablone nicht mehr maglich.
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8. Beispiele ausfuhrlicher Zusatzberichte Infos

Fachbericht Dekorationstechnik (Siebdruck)

Aw%ﬂ@m vor OSuni-
und QDichdruck

G Eunt-und Seboruck wicd Jéwazzz'famd auf Mletapa-
pier iea’rud:% W@ chdem die Farbe auft den %oimé@ﬁm
m,{?@lra(?m e, it dieser put- ener Lackmagke /
dwz?o&m V!ﬁc/’» 1/07%('?6? _/_rbcénmj Jes Lackes karnn man
der Druck verade'trn Die Duckenr crhalt mvt dem Hbets-
aufteg die sedlsen firder Drck beshmmtn Grofen von
g%(jcn | dlie von der Eogencchreidensy auggesthoikres Motive. Zhe die 2u
deborrerenden Gesenstindle bedruckf Lierden Ldmmen, midsstn Be Sauber e (St
ffe;}. D &C‘jm werder ins Wasser ﬁdej/z’ wm die facksdhreht zusarmen pat-cler
Falaschicht pm Wletapoapier 2u losen. 5t das @&de&%mf &j/f 8 dlers Truck
Qe eiren Sehudamm. s am?e.wer’o% Ryerel, mit Fadse wid lack, word nun
aut den Sthedber ﬁcf’e‘ wd von der Lock - wnd Fabshicht vom dtheten

abgehobtn. 16t ein Druck bormpl ael? fann man denr Scherber vork e anfeuchitn
L ine. Korebiur voTnchmen au Eomien.
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8. Beispiele ausfuhrlicher Zusatzberichte Infos

Fachbericht Dekorationstechnik (Glasurfehler)

%z)&?iﬂfd a,L@ e U1l

&_.Hm oau»a-m m&m demmmm
- Glasuirigse: Ertslanen | Wean dit Glosus WWinrend des Brandes . Sdeell olb-
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Infos 8. Beispiele ausfiihrlicher Zusatzberichte

stat doan q\éu‘ld sich die. Oberflache der Gla
nidht e CDic-Fb\‘jc sed Nadd shiche. Naod
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9. Fachzeitschriften/Fachliteratur/Ausbildungsmaterialien

Infos

9. Fachzeitschriften/Fachliteratur/Ausbildungsmaterialien

(teilweise nur antiquarisch erhaltlich)

Fachzeitschriften

Keramische Zeitschrift
DVS Verlag GmbH
40223 Diisseldorf

cfi ceramic Forum international
Goller Verlag GmbH
76532 Baden-Baden

Fachliteratur

Heuschkel, Hermann, Heuschkel, Gisela, Muche, Klaus:
ABC-Keramik,

VEB-Deutscher Verlag fiir Grundstoffindustrie

ISBN 3-342-00432-0

WeiB, Gustav:

Keramik Lexikon

Verlag Paul Haupt Bern — Stuttgart, Wien
ISBN 3-258-05871-7

Hamer, Frank, Hamer, Janet:

Lexikon der Keramik und Tépferei, Hamen
Augustus Verlag, Augsburg

ISBN 3-8043-2668-4

Schering, Michel: Fachkunde fiir Keramiker,
VEB Verlag Technik, Berlin

Liebscher, Imfried, Willert, Franz:
Technologie der Keramik,
VEB Verlag der Kunst

Autoren Kollektiv: Technologie der Feinkeramik
VEB Deutscher Verlag fiir Grundstoffindustrie

Gebauer, Walter:
Kunsthandwerkliche Keramik,
VEB-Fachbuchverlag, Leipzig

Plaul, Theo:
Technologie der Grobkeramik, Band 1,
VEB Verlag fir Bauwesen, Berlin

WeiB, Gustav:

Freude an der Keramik,
Ulsteinbuch Nr. 4043
ISBN 3-548040438

Lehnhauser, Klaus, Lehnhduser Werner:

Chemisches und technisches Rechnen im keramischen Bereich,
Verlag Schmid GmbH, Postfach 6609

D-79042 Freiburg i.Br.

Lehnhauser, Werner:

Produktions- und Oberflachenfehler in keramischen Bereichen.
Ritterbach Verlag

ISBN-3-89314-566-4

Lehnhauser, Werner:

Glasuren und ihre Farben.
Wilhelm Knapp Verlag, Diisseldorf
ISBN 3-87420-032-9

Matthes, Wolf E.:

Keramische Glasuren
Rudolf Miller Verlag
ISBN 3-481-29691-6

Jasmund, Karl, Lagaly, Gerhard:
Tonminerale und Tone
Steinkopf Verlag, Darmstadt
ISBN 3-7985-0923-9

Moers, Joachim Agst:
Die feuerfesten Baustoffe
ISBN 3-926875-26-7

Fanzott, Senta M.:
Technische Keramik
Verlag moderne Industrie
ISBN 3-478-93002-2

Kriegesmann, Jochen:
Technische Keramik
Vulkan Verlag, Essen
ISBN 3-8027-2159-4
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9. Fachzeitschriften/Fachliteratur/Ausbildungsmaterialien

Weitere Ausbildungsmaterialien

Handlungsorientierte Ausbildung der Ausbilder
Titel 1: Neue Empfehlungen und Rechtsverordnungen
mit Rahmenstoffplan, Ausbildereignungsverordnung,
Musterpriifungsordnung

Titel 2: Erlauterungen zum neuen Konzept

Kathrin Hensge, Bundesinstitut fiir Berufsbildung (Hrsg.)
ISBN 3-7639-0863-3

Das Bundesinstitut fiir Berufsbildung gibt jahrlich das
Handbuch , Lieferbare Veroffentlichungen” heraus, in dem vielfal-
tige Materialien zu allen Themen der Berufsbildung zu finden sind.
Diese auch als CD-ROM erscheinende Ubersicht erhalten Sie direkt
beim BIBB.

www.bibb.de

Ausbildung und Beruf

Rechte und Pflichten wahrend der Berufsausbildung u.a.
Bundesministerium fiir Bildung und Forschung
www.bmbf.de

KURSNET - Die Datenbank fiir Aus- und Weiterbildung der
Bundesagentur fiir Arbeit:
www.arbeitsagentur.de

BERUFENET - Die Datenbank fiir Aushildungs- und
Tatigkeitsheschreibungen der Bundesagentur fiir Arbeit:
www.berufenet.de

Checkliste ,, Qualitat beruflicher Weiterbildung”

Diese Priifliste ist entwickelt worden, um Weiterbildungsinte-
ressierte bei der Entscheidung fiir eine fachlich geeignete und qua-
litativ gute berufliche WeiterbildungsmaBnahme zu unterstiitzen.
Sie kann unter der Internetadresse:
www.bibb.de/de/checkliste.htm heruntergeladen werden.

WIS - Weiterbildungs-Informationssystem

der IHK-Organisation

Dieses Portal informiert bundesweit iiber Weiterbildungsseminare
und -lehrgange:

www.wis.ihk.de

DIHK

Der Deutsche Industrie- und Handelskammertag gibt zahlreiche
Publikationen zum Thema Aus- und Weiterbildung heraus.
Informationen zu Weiterbildungsprodukten und -dienstleistungen
gibt es unter

www.dihk.de =» publikationen oder = serviceleistungen
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foraus.de: virtuelles BIBB-Forum fiir das Ausbildungspersonal

Das Bundesinstitut fiir Berufshildung hat in Zusammenarbeit mit
der Thinkhouse GmbH ein Forum im Internet unter der Adresse:
www.foraus.de entwickelt.

foraus.de bietet seinen Besuchern nicht nur Informationen,
eine Aushilderbibliothek und Weiterbildung online an. Mit der
Mitgliedschaft (kostenlose Registrierung) in foraus.de stehen neben
einer personalisierten Kommunikationsplattform viele weitere
Funktionen fiir Diskussionen, Recherche und Erfahrungsaustausch
zur Verfiigung. AuBerdem wird man in regelmaBigen Abstanden per
E-Mail Giber die neuesten Entwicklungen im Bereich Berufsausbildung
und iiber aktuelle Veranstaltungen in foraus.de informiert.



Prozessorien-
tiert ausbilden

Programm zur Erstellung von
Planungs- und Lernmaterialien

Prozessorientiert ausbilden ist ein computerge-
stiitztes Programm zur Erstellung von Planungs-
und Lernmaterialien fiir alle Branchen, das Wege
zur handlungs- und prozessorientierten Ausbil-
dung in Betrieben und auflerbetrieblichen Aus-
bildungseinrichtungen aufzeigt. Das Programm
erldutert die Vorgaben der prozessorientierten
Ausbildung nach §3 der Ausbildungsordnung, gibt
Ausbildern in Unternehmen eine systematische
Anleitung zur Umsetzung und verkniipft relevan-
te betriebliche Prozesse mit Lernaufgaben auf ver-
schiedenen Ebenen der Ausbildung.

Systemvoraussetzungen: Win 98 SE, 2000 oder
XP. Pentium 11, 400 MHZ, 64 MB RAM, VGA
Grafik, 16 Bit Farbtiefe, 1024 x 768 Pixel,
Soundkarte

W. Bertelsmann Verlag
Bestellung per Telefon 0521 91101-11 per E-Mail service@wbv.de

Johannes Koch, Anke Bahl
Prozessorientiert ausbilden

Ein computergestutztes Lern- und
Arbeitsprogramm zur Planung einer
prozess- und handlungsorientierten

Ausbildung

CD-ROM mit Begleitbroschiire

2007, UVP 34,90 € (D)/59,~ SFr
ISBN 978-3-7639-0669-7
Best.-Nr. 112212

www.wbv.de




Die erfolgreiche

Ausbildung

Jula Miiller
Meine Rechte als Azubi

Alles was ich wissen muss:
vom Ausbildungsvertrag bis
zum Zeugnis

2007, 140 S.,

9,90 € (D)/19,50 SFr
ISBN 978-3-7639-3507-9
Best.-Nr. 6001783

Uberblick iiber die Rechte und
Pflichten von Auszubildenden

Endlich Auszubildender! Alle Infos iiber
Rechte, Pflichten, Arbeitszeit, Geld, Urlaub,
Konflikte — und wie man sie 16st finden
Azubis hier.

W. Bertelsmann Verlag

Bestellung per Telefon 0521 91101-11 per E-Mail service@wbv.de

Marion Grunke-Etzold,
Jula Miiller, Reinhard Selka

Geschafft!

Priifungsvorbereitung fiir
Azubis

2007, 100 S.,

9,90 € (D)/19,50 SFr
ISBN 978-3-7639-3503-1
Best.-Nr. 6001791

Lerntechniken fiir
Auszubildende

Abschlusspriifung — kein Problem! Hier
finden Azubis alle Infos rund um die Prii-
fung, Tipps zum Lernen und wie man die

Prifungsangst besiegt.

www.wbv.de

( wbv



